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extensões para aumentar a mobilidade dos equipamentos de soldagem, o maior problema nisto 
é quando se coloca cabos de secção inferior ao original da máquina, ou mesmo não se considera 
a distância do ponto de alimentação elétrica até o ponto de uso efetiva da máquina, tensão e 
qualidade da energia da rede, tamanho do equipamento que se esteja soldando, etc... Para tanto 
recomenda-se uma boa prática de compensação de cabos da seguinte forma:

De 10 a 20 metros de extensão adicional: Usar as mesmas seções do equipamento.
De 20 a 40 metros de extensão adicional: Usar no mínimo 30% de acréscimo de secção, com base 
nos cabos originais do equipamento.
De 40 a 60 metros de extensão adicional: Usar no mínimo 50% de acréscimo de secção, com base 
nos cabos originais do equipamento.

*Lembrando sempre, que a extensão ideal é sempre o menor possível para não se perder corrente 
elétrica por efeito Jaule, distorções, ruídos elétricos, etc. Também mantê-los os mais esticados 
possíveis para se evitar resistências induzidas. 

2.2.2 Manutenção da máquina: A manutenção periódica da máquina deve observar recomendações. 
A máquina não poderá ser alterada ou suprimida de proteções ou dispositivos de segurança.
A manutenção, inspeção, reparos, limpeza, ajustes e outras intervenções que se fizerem necessárias 
devem ser executadas por profissionais capacitados, qualificados ou legalmente autorizados pela 
SUMIG (credenciados) ou pelo empregador.

2.2.3 Cabos de soldagem: Os cabos da máquina devem ser mantidos os mais curtos possíveis, 
posicionados juntos entre si e próximas da máquina.

GUARDE COM CUIDADO ESTAS ADVERTÊNCIAS

O choque elétrico pode 
ser mortal.

1. Não toque as partes 
eletricamente energizadas.

2. Desligue a alimentação elétrica 
antes de algum procedimento de 

manutenção.
3. A instalação deve ser efetuada 

exclusivamente por pessoal 
qualificado.

4. A instalação deve responder aos 
requisitos das normas nacionais de 
eletricidade bem como de todas 

as outras normativas.

Os vapores e gases podem
ser perigosos à saúde.

1. Vapor e gás, provenientes do 
processo de soldagem podem 

ser perigosos se aspirados 
continuamente. Mantenha-se 

afastado.
2. Areje o local ou utilize 

máscaras de proteção.
3. DISPONHA DE UM SISTEMA DE 
VENTILAÇÃO ADEQUADO, natural 
ou forçado na zona de trabalho.    

Utilize máscaras de proteção 
com filtro confiável (mínimo 
nº09) para proteger os olhos.

1. Utilize meios de proteção 
homologado para os olhos, ouvidos 

e corpo.
2.Com máscara adequada, proteja 

o rosto, as orelhas e o pescoço. 
Avise os terceiros que não devem 
fixar nem se expor aos raios do 

arco e faíscas.
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As partes móveis podem 
provocar lesões.

1. Mantenha-se afastado dos 
pontos móveis do equipamento, 

bem como dos rolos de 
alimentação.

2.Mantenha as tampas e painéis 
bem fechados e nos seus 

respectivos lugares.

As partes quentes podem
causar lesões.

1. Deixe a máquina e todas as 
outras partes esfriarem antes de 

efetuar operações de manutenção 
e serviço.

O arame de soldagem
pode perfurar a pele.

1. Ao acionar a tocha não aponte 
o arame em nenhuma direção do 
próprio corpo, de terceiros ou de 
quaisquer materiais metálicos.

A soldagem pode causar 
incêndios explosões: não solde 

próximo a materiais inflamáveis.

1. Preste atenção ao fogo e 
mantenha sempre um extintor 

disponível.
2. Não coloque a máquina sobre 

uma superfície inflamável.
3. Não solde em ambiente 

fechado. Deixe esfriar a máquina 
e o material soldado antes de 

manusear.

A queda da máquina ou de 
outro material pode causar 

sérios danos pessoais e 
materiais.

1. Nos modelos portáteis utilize 
exclusivamente a alça para 

levantar a máquina.
2. Para levantar a máquina, utilize 
os anéis predispostos e um meio 

de levantamento adequado.

O posicionamento da máquina 
próximo à superfície inflamável, 

pode iniciar incêndios ou 
explosões.

1. Não posicione a máquina em 
uma superfície inflamável.

2. Não instale o aparelho próximo 
a líquidos inflamáveis.

A INSTALAÇÃO E A MANUTENÇÃO DA MÁQUINA 
DEVEM SER CONFIADAS A PESSOAL QUALIFICADO.

• ANTES DE LIGAR A MÁQUINA: verifique se a tomada de corrente está compatível com a demanda 
de amperagem e tensão requeridas (Vide tabela Dados Técnicos).

• CONTROLE: verifique para que a tomada esteja protegida com fusíveis e interruptores adequados.

• Ligue no terminal do cabo de alimentação uma tomada homologada às prescrições vigentes e com 
capacidade igual à tomada do sistema.

3.0 INTRODUÇÃO

Este manual foi editado para dar algumas indicações na operação de soldagem e foi pensado 
para oferecer informações para seu uso prático e seguro. Seu propósito não é ensinar técnicas de 
soldagem. Todas as sugestões são indicativas e planejadas para serem só linhas de guia. Assegurar 
que seu equipamento esteja em boas condições, inspecionando o cuidadosamente quando você 
retira o de sua embalagem, e se preocupa em averiguar que o gabinete ou os acessórios não estão 
com defeitos.

A concepção de uso do equipamento prima sempre para simplicidade na operação e uso, para se 
ter versatilidade na soldagem, o melhor custo benefício possível, sua construção traz a tecnologia 
inversora mais atualizada. Está inversora oferece ao soldador a habilidade de criar características 
de arco preciso e ao mesmo tempo reduzir consumo de energia em comparação a equipamentos 
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baseados em transformadores tradicionais.

Respeitar o ciclo de trabalho da máquina, é dever do soldador observar a Placa de dados abaixo, 
(fixada na parte exterior do equipamento) e ter ciência do ciclo a 100% a cada processos de 
soldagem que este estará executando, caso contrário poderá ocorrer  tem como referência o rótulo 
de dados técnico do equipamento que está aquecimento e danos ao mesmo.

3.1 AS ESPECIFICAÇÕES BÁSICAS DO EQUIPAMENTO – PLACA DE DADOS.
    

Item Dados e/ou Valores

Alimentação / Fases (V-Ph) AC220V±15%~50/60Hz  

Ciclo de trabalho @ 40 ° C a IEC 60974-1 2005 TIG/MMA - 40% @ 200 A - 28 V 

Ciclo de trabalho @ 40 ° C a IEC 60974-1 2005 TIG/MMA - 100% @ 126 A - 25V

Faixa de Regulagem de Corrente (TIG-MMA) 20A / 20.8V - 200A / 28V    

I 1max 39,4A

Classe de Proteção IP 23

Classe de Isolação F

Dimensões da Fonte (LxAxP) 160x303x390mm

Peso da Fonte 6,5 Kg

3.2 AS ESPECIFICAÇÕES BÁSICAS DE EQUIPAMENTO

Este equipamento é uma fonte de soldagem com tecnologia inversora, IGBT, fabricada conforme 
Norma EN60974-1 2005.

Este equipamento tem as seguintes características:
• Adequada para todos os tipos de eletrodos ácidos e básicos;
• Alta eficiência;
• Economia de energia elétrica;
• Silenciosa;
• Arco estável;
• Fácil abertura do arco;
• Fácil controle da poça de fusão;

Este equipamento nos possibilita utiliza-lo em 2 (Dois) processos de soldagem:
• SMAW-MMA - Soldagem com eletrodos revestidos:
• GTAW-TIG - Soldagem TIG por Lift Arc

Cada função possui vários parâmetros de ajuste. O usuário poderá utilizar os parâmetros 
previamente na máquina de solda, ou ajusta-los de acordo com as necessidades para atingir os 
melhores efeitos no cordão de solda.
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* Inversa: O Porta Eletrodos (“Alicate”), acoplado no polo positivo (+) (fig.1 n°8), e o Cabo Obra no 
polo negativo (-) (fig.1 n°7), maior parte dos casos.

Nota: Na grande maioria das vezes o soldador, ou profissional de soldagem opta pela polaridade 
Inversa, basicamente pelo simples motivo que colocando o Eletrodo Revestido (material que 
queremos derreter, fundir) no polo positivo (+), receberá o “bombardeio” de energia que está 
viajando do polo negativo (-) para encontro dele, desta forma ocorre um maior aproveitamos do 
potencial de energia (calor). Também na grande maioria dos casos os eletrodos de maior grade de 
classificação, resistência a tração, como E 7018, E 7013, etc. Que se aplicam em soldagens de maior 
responsabilidade é recomendado a serem “derretidos” com fontes com Corrente Contínua (DC), e 
podem variar entre DC- ou DC+, (Polaridade Direta ou Inversa) ou esta informação que polaridade 
melhor se comporta o determinado tipo de Eletrodo Revestido, o soldador deve sempre “buscar” 
na embalagem do próprio Eletrodo, ou em materiais técnicos do fabricante/fornecedor deste 
consumível, bem como as posições recomendadas ou mesmo que este consumível foi submetido a 
testes, ensaios e aprovações.

5.4 Normalmente a principal dúvida do soldador no processo MMA é que corrente em Amperes 
utilizar para um determinado Eletrodo Revestido. Tal informação dependerá muito da posição 
de soldagem, classificação segundo AWS (American Weld Society) deste Eletrodo, se ele está 
devidamente seco, tipo de junta, etc. Em linhas gerais como ponto inicial para o trabalho podemos 
mencionar abaixo, pela bitola da alma metálica (arame interno do Eletrodo) uma determinada 
faixa de corrente em Ampères para se iniciar o trabalho:

Diâmetro do Eletrodo (mm) Corrente de Soldagem Recomendada (A)

1.0 20~60
1.6 44~84
2.0 60~100
2.4 80~120
3.2 108~148
4.0 140~180
4.8 180~220
6.0 220~250

 **Sempre observar na embalagem do Eletrodo a faixa de corrente em Ampères e Polaridade 
recomendada.

5.5 Posicione o Eletrodo no melhor ângulo que lhe possibilite a melhor forma de controle da poça 
de fusão.

5.6 Toque o Eletrodo à peça para promover a abertura de arco elétrico e continue o processo de 
soldagem com a alimentação do Eletrodo à poça de fusão.

5.7 Caso o soldador consiga se manter dentro do ciclo de trabalho da máquina que é de 126A/25V 
à 100%  e 200A/28V à 40% do ciclo o equipamento permanecerá ligado de forma continua, caso por 
algum motivo exceda o ciclo, ou esteja ocorrendo alguma anomalia que cause aquecimento interno 
dos componentes da máquina, o termostato da máquina entrará em ação, indicando excesso de 
calor, e a mesma não abrirá arco por um determinado tempo. Não se recomenda em hipótese 
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alguma quando o Led de temperatura estiver aceso desligar a máquina, esta ação compromete a vida 
útil do equipamento e pode ocasionar queimas não cobertas pela garantia do produto, caracterizando 
mau uso.
 
6.0 SOLDAGEM TIG (GTAW)

• DESLIGUE A MÁQUINA ANTES DE EFETUAR AS LIGAÇÕES
Ligue adequadamente os acessórios de soldagem para evitar perdas de potência ou fugas de gás 
perigosas. Observe atentamente as prescrições de segurança.

6.1 Selecione o TIG Lift no painel de controle com o botão (4). 

6.2 Conecte o cabo da tocha TIG SU 27 com registro no engate rápido negativo (-) (fig. 1 n°7) do 
equipamento. 

6.3 Monte na tocha TIG SU 27 com registro o eletrodo e o bocal adequados. (Controle quanto à 
ponta do eletrodo sobressai ao bocal e o estado da mesma).

6.4 Ligue o cabo terra no engate rápido positivo (+) (fig. 1 nº8) e a garra do mesmo próximo à 
zona a soldar.

6.5 Conecte a tocha TIG SU 27 com registro a linha de gás ao regulador de gás, o fluxo de gás 
e controlado pelo registro da tocha e ajuste o fluxo (5 a 10 Litros/Min.), use somente gás inerte 
(ARGÔNIO).

6.6 Ligue a máquina pressionando o interruptor LIGA/DESLIGA. (fig. 2 nº10)

6.7 Controle eventuais fugas de gás.

6.8 Regule a Corrente de soldagem mediante o respectivo seletor. (fig. 1 nº6).

6.9 SE LEMBRE de desligar o gás imediatamente depois que você terminar soldagem

ATENÇÃO: ao trabalhar ao ar livre e em caso de rajadas de vento, proteja o fluxo de gás inerte, 
pois se desviado, perde a sua eficácia de proteção da soldagem.

Diâmetro do Eletrodo de 
Tungstênio

Espessura da chapa 
a soldar (mm)

Corrente 
Recomendada 

(DC)
Fluxo de Gás 
Max. (l/min)

1/16” - 3/32” 1 - 3
50 5

50 - 80 6

3/32” - 3/16” 3 - 6

80 - 120 7

121 - 160 8

161 - 200 9

201 - 250 10
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7.0) CILINDRO de GÁS E CONEXÃO de REGULADOR de GÁS

CUIDADO: Cilindros são altamente pressurizados. Controle com cuidado. Acidentes podem ser 
sérios e podem ser o resultado de manipulação imprópria. Não derrube o cilindro, exponha ao calor 
excessivo, chamas ou faíscas. Não golpeie o contra outros cilindros.  

O cilindro de gás deve ser localizado à parte traseira do equipamento, em uma área bem ventilada 
e fixada para assegurar que não vai cair evitando acidentes. Para economia, assegures que o 
regulador está completamente fechado, e se não estiver soldando por um período longo remova o 
cilindro de gás.  

• Instale o regulador de gás no cilindro de gás, aperte a porca conectando firmemente para 
assegurar contra vazamento de gás;

• Conecte a mangueira de gás para o regulador de gás;

• Abra a válvula de cilindro, então fixe o fluxo de gás a aprox. de 5 a 15l/min. no regulador.

8.0 RESOLUÇÃO DE PROBLEMAS

Este quadro irá lhe ajudar a resolver problemas comuns que você poderá encontrar durante a 
soldagem.

PROBLEMA CAUSA POSSÍVEL SOLUÇÃO POSSÍVEL

O equipamento não solda

A) O interruptor geral está 
desligado;                                                                               

B) O cabo de alimentação 
interrompido (falta de uma ou 
mais fases);

C) Outras.

A) Ligue o interruptor geral;                                                                                                

B) Conserte o cabo de 
alimentação;

C) Utilize a assistência técnica 
Sumig.

Durante o trabalho de sol-
dagem a corrente de saída 

interrompe-se de repente; o 
LED amarelo acende

Excesso de temperatura: 
intervenção de proteção 
térmica (vide ciclos de 
trabalho)

Deixe o equipamento ligado 
e aguarde que esfrie (10-15 
minutos); o LED amarelo 
desliga-se.

Potência de solda reduzida Ligação de cabos de saída 
errada. Falta de fase.

Verifique o cabo terra. Coloque a 
garra na peça a soldar. Limpe a 
ferrugem/tinta da peça a soldar. 

Excesso de respingos Arco de solda longo. Corrente 
de soldagem elevada.

Polaridade do porta 
eletrodo incorreta.                                     
Abaixe o valor da corrente.

O eletrodo gruda na peça Arco de solda demasiado 
curto. Corrente muito baixa

Aumente o valor da corrente 
programada.

Crateras Afastamento rápido do eletrodo.

Inclusões Falta de limpeza ou má distribuição dos passes.                          
Movimento defeituoso do eletrodo.

Penetração Insuficiente Velocidade de avanço elevada. Corrente de solda demasiado baixa.
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Bolhas e porosidade Eletrodo úmido. Arco longo. Polaridade Incorreta.

Rachaduras Correntes muito elevadas. Materiais sujos.

No modo TIG, o eletrodo 
funde-se Polaridade da tocha TIG incorreta. Tipo de gás inadequado.              

9.0 ESQUEMA ELÉTRICO
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Item Número Código Sumig Descrição
1 Cabo de força

2 Disjuntor

3 1916.5038 IGBT FGH60N60SFD

4 Transformador Drive

5 1916.5033 Circuito Superior Inversor FOX200

6 Dissipador

7 Potenciometro ARC force 2W/1K

8 Potenciometro de Corrente 2W/10K 

9 Lâmpada de Força FOX 200

10 1916.5040 Amperímetro FOX 200

11 1916.5039 Motoventilador FOX 200

12 1916.5042 Capacitor 560UF/400V(85°C)

13 1916.5035 Circuito Inferior FOX 200

14 1916.5041 Transformador Principal

15 0801.2005 Conector de Engate Rapido Fêmea 
12,8mm

16 0801.2005 Conector de Engate Rapido Fêmea 
12,8mm

17 1916.5036 Circuito TIG/MMA FOX 200

18 1916.5037 Diodo Fox 200

19 1916.5034 Circuito Intermediario Retificador Fox 
200

20 Termostato 70K5 FOX 200
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