MRX20F

MAQUINAS E EQUIPAMENTOS



ORIENTACOES GERAIS

Simbolos e seu significados

Simbolo Nome

Explicacdo

Cuidado/Atencao

A

Alerta de seguranga (riscos de acidentes),
e atencao durante o uso.

Leia o manual de
operacdes/instrucdes

Leia o manual de operacbes/instrucbes
antes de utilizar o equipamento.

Utilize EPI [Equipamento
de Protecdo Individual)

@

Utilize Equipamento de Protecdo Individual
adequado para cada tipo de trabalho.

q,-ﬂ Descarte seletivo
e |

Faca o descarta das embalagens adequadamente,
conforme legislagdo vigente da sua cidade, evitando
contaminacao de rios, corregos e esgotos.

A®

ATENCAO:

Leia todos os avisos de seguranga e todas as
instrugdes.

Esse manual contém detalhes de instalagdo, cperacao
e manutengdo do equipamento. Ndo utilize o equipa-
mento sem antes ler o0 manual de instrugdes e proceda
conforme as orientagdes.

Ao utilizar o equipamento, siga as precaugdes basicas de
seguranga a fim de evitar acidentes.

Caso esse equipamento apresente alguma ndo confor-
midade, entre em contato conosco:
www.MERAX.com.br

(19) 25349426

assistenciatecnica@merax.com.br

GUARDE O MANUAL PARA UMA CONSULTA
POSTERIOR OU PARA REPASSAR AS
INFORMAGOES A OUTRAS PESSOAS QUE
VENHAM A OPERAR O EQUIPAMENTO.
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1. INTRODUCAO

Agradecemos por escolher as ferramentas MERAX!

Este equipamento de alta performance combina tecnologia de ponta para oferecer uma
experiéncia superior em crimpagem de fios e terminais. Para garantir o uso seguro e eficiente,
leia este manual atentamente antes de operar o equipamento. Em caso de duvidas ou
problemas, entre em contato com o revendedor ou MERAX.

1. Introducao do painel de operagao e
layout traseiro

1. Visor do Painel
Exibe informacdes importantes sobre o
funcionamento da maquina.

2. Sensor de Temperatura Ambiente
Detecta a temperatura do local para ajustar a
operacao.

3. Interface para Impressao

Conexao entre a impressora e a Mmaguinag,
usada quando for necessario imprimir

dados.

4. Interruptor de Energia
Liga ou desliga a fonte de alimentacao da
eletrofusora.

5. Teclado de Operagao
Permite controlar a maquina e consultar
informacgdes no visor.

6. Protetor Contra Sobrecarga

Protege o0s componentes eletronicos da
maguina e da impressora contra danos por
excesso de carga.

7. Alimentacao da Impressora
Fornece energia a impressora durante a
impressao dos dados.

2. Fungoes e Caracteristicas:

1. Compatibilidade com Energia

Funciona em ampla faixa de tensao e
frequéncia, adaptando-se as condi¢gdes do
local de trabalho.

2. Monitoramento Continuo
Acompanha, em tempo real, a tensado, a
frequéncia e a temperatura ambiente.

3. Estabilizagdao Automatica
Ajusta a tensao e compensa variagdes de
temperatura sem interferéncia externa.

4. Menu Intuitivo
Tela LCD com navegacgao simples e facil.

5. Alta Precisao na Soldagem
Controle exato de tensdo, corrente e tempo
para garantir qualidade.

6. Soldagem Programavel

Permite até 10 segmentos de programacao,
atendendo a diferentes fabricantes de
conexdes.

7.Grande Capacidade de Armazenamento
Guarda dados de soldagem para consultas
futuras.

8.Entrada de Parametros e Impressao
Configuracao manual via teclado e

impressao dos dados. 03



3.Parametros Basicos:

Modelo
Modo de scldagem
Material adequado
Alcance max. de

soldagem
Fonte de alimentagac

Foténcia

Temperatura ambisnte
Tenzao de Saida
Corrente de Saida

Faixa de ajuste de
tempo
Modo de controle

WP20F
automatico & manual
FE PE
200 mm

220+ 20%, 50~60 Hz
2 5kw
=20~ 600C
S5~B00 ajustavel
1~B804 ajustavel
1-9999 segundos

Tensio constante/Comente

WP35F

automatico & manual
FE. PP

315 mm

2200+ 20%, 50~60 Hz
3.5kw
-20~G0RC
S~60W ajustavel
1~804 ajustavel
1-9939 segundos

Tensdo constante/Comente constante

canstante
Registro de dados 100 100
Carga nominal 85% 85%
Interface de dades USB, scanner, iImpressora USB, scanner, impressora
jopcional)
Peso liguida 18,5 kg 23 kg
4. Fluxograma de Operacao:
t | to adjust contrast O].‘ien "MENU ! Time
ERROR o Press asy bay to retum Records
E“I.l'U'?;I- e wait fussing * Status
_______:::].-_::'_ ___________________ T Temp. Compenslion
‘TEMIOK OR ERROR! i  T.C. cha;l 3 3
__________ _r e & LCD Saver
:OK: ERROR~ (OFF:
NO.T Fusing Countdoon Fusing modes Clear Screen
f pessata B iy Project Number
] 3 - - ) c
[ Cool Time > OMIN i ok ;f}_l!-: '
Cool Time = OMIN I RO ] — Pipe lumber
NO.1 Cool Coumdown 1y
l / \ User ID
Ok ! iexit! |—4Bunl
NO.1 Fusing Comnidown 1 Ok i iexit! . Run. —Forward query
[NO.2 Y meter |—s «— Backward query
NO.X Fusing Countdown e W oo laees .-
Ok | exit | ! Select query
\\‘ ‘__‘..-7 - -
[ [Cool Time > OMIN | NO.X parameter — Printing... |
Cool Time =OMIN] T I |
NO.X Cool Countdown
| _SETOK | Print successful
]
Welding successful! I Save DATA —.[ End ]‘—‘
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|_1 | 1o adjust contrast [*

ERROR

t | para ajustar o contraste
. ERRO
| EXECUTAR

' TEMP. OK OU ERRO
INTG

........

ND.1 Fusing Countdewn

l Cool Time > OMIN
[('ml Time = ONIN !

I NO.1 Cool Couridown

0.1 Fusing Courndown

kS
..—I\‘ﬂ X Fusine Counldswn

3
1 | Ccol Time > OMIN |
Cool Time = ONIN
NO X Cool Comldiown

=

Welding successful!

| Open | “MENU

_{ﬁ L |

f——tuail fuscmg | T

s a7l

v ok ! :emt, [
0K :oLexit

------

[NO.1 parameter —s

I NO X parammeter }-— -
:
[CSETOK |

'1\"' ] [

r
£y K r.ll::"] -

I_I_T? : 1
change -

LLJHH kﬂdk‘-‘?]_ - '_":

- Y

il e | el - “
s OK b osexit * Run ! -
IM) 2 parameter —e L
seeabliy :.'1-..._.., L
r Ok b rexit:
L.l REDD

| OK

| ERRO

. DESLIGAR

' LUGAR

N° 1 Contagem regressiva para a fusdo
: Tempo de resfriamento > 0 min

. Tempo de resfriamento = 0 min

N° 1 Contagem regressiva para o resfriamento

. N° 1 Contagem regressiva para a fusdo

| N° X Contagem regressiva para a fusio
Tempo de resfriamento > 0 min
: Tempo de resfriamento = 0 min

Ne¢ X Contagem regressiva para o resfriamento

. Soldagem concluida com sucesso

Abrir -—-- MENU

Pressicne qualquer tecla para reternar
Aguardar fusdo

Trocar

Modes de fusdo

Ok —-sair

N® 1 parametro

Ok Sair Executar

N® 2 parametro
Ok ---sair

N® X parametro
DEFIMIR CE.
Salvar DADOS

Finalizar
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1 T Hora

Registros

Status

Compensagio de Temperatura
Protetor de LCD

Limpar tela

o Heconds
|

Slalus

TaFtig & vl Fimaled

MRy Moy woieiadny

o LT Saver .'
o Cloar Screen Numero do Projeto
p Mumera do tubo

-J'r--Jui . i
. ID do usuario

o Pipe: Nurmber | Consulta para a frente
—=  User [l Consulta para tras

e

—Fornand e = Selecionar consulta
Imprirmir

—
et LA W i Gty -

_ Impressao concluida com sucesso
= Sl gy =

= [rmhng

L]
il siiso sl

5.Instrucoes Operacionais

1. Ligar

Ligue o interruptor de alimentacdao e a tela exibira a imagem 1. Se a tela nao estiver nitida o
suficiente, vocé pode usar a tecla T para ajustar a taxa de contraste antes de entrar no menu. (“+”"
para aumentar ou diminuir a taxa de contraste). (por exemplo, grafico)

=+ para gjustar o contraste

2022;’0 ]_,n"’Ul T {l Cwtra tecla para continuar
00:00:00 = O

1 | to adjust contrast
other key to continue

2. Soldagem

2.1 Iniciar soldagem

Antes de ligar, para garantir que o terminal de saida do equipamento esteja conectado ao tubo.
Ligue a fonte de alimentacao. O visor de LED é exibido em seguida. Neste momento, pressione
qualquer tecla (além dos botdes de menu “+" e “1") para acessar os parametros de soldagem
exibidos da ultima vez. Parametros de soldagem para “n” (n< 10). Na barra de menu, pressione “¢"

ou “»" para “proximo”. Acesse para visualizar a proxima secao dos parametros de soldagem (por
exemplo, grafico).
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B P Lo Y AR

NO.01/10 Z%L'%ﬁgcm Fusivel: 1200S
Volt:40. 0V Cool:00M Resfriar: OOM

| T.C.. LIGADO
Fuse:1200S T.C.:ON

Proximo Alterar Executar

m Change Run

...........................................................................................................................................................................................

Se tiver certeza de que os parametros de soldagem sdao os mesmos da ultima vez, pressione o
botao “EXECUTAR” e a maquina iniciara a soldagem. A contagem regressiva sera exibida (por
exemplo, grafico).

Constant Volate

Lonstant ND. 01 Fublr,lu -;_’-.’:.;_' Restante: 99995

Volate !
Remain:9999S | |220V/50Hz | o
Volt:40. 0V +020.0 Corrente: 20,04
2000/01/01
Curr:20.0A st R
220V/50Hz

Ao iniciar a soldagem, a maquina entrara automaticamente no modo de contagem regressiva de
soldagem. A luz indicadora de trabalho comecara a piscar até que a soldagem seja concluida.
Caso ocorra alguma anormalidade, pressione "parar" duas vezes rapidamente para finalizar o
trabalho. Se pressionar apenas uma vez, um aviso sera exibido na tela. Se quiser interromper o
processo atual de soldagem, repita as etapas anteriores (por exemplo, grafico)

| Aviso!

Warning!

O fusivel ndo esta pronto.
The fuse is not finished,press Pressione "PARAR" para sair ou

“STOP" to exit other Key to continue pressione outra tecla para

| continuar.

Observacao: Pode haver uma diferenga entre o tempo total da contagem regressiva e o tempo
predefinido. Isso € causado pelo inicio do modo de compensacao de temperatura; esta maquina
ajudara a fornecer a temperatura de acordo com o ambiente. A tensao mostrada na tela é a
tensao de saida atual. O sistema da maquina sempre testara a poténcia e, em seguida, ajustara a
tensao de saida para obter uma tensao estavel. Os dados exibidos na tela representam a corrente
atual. A temperatura ambiente é a atual, o sistema apenas realiza a compensacao de
temperatura de acordo com a temperatura ambiente exibida na tela.

2.1 Modificagao dos parametros

Apos a tela de alimentagao aparecer, vocé pode pressionar o botdao "OK" ou o botao "Iniciar" para
ver os Ultimos parametros de soldagem. Se os seus parametros de soldagem atuais forem
diferentes dos ultimos pardmetros de soldagem, vocé precisara altera-los ou redefini-los. Esta
mMaquina possui dois métodos de entrada: leitura de codigo de barras ou manual por teclado.
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2.1.1 Entrada por leitura de cédigo de barras

Se vocé selecionar a entrada por leitura de cédigo de barras, conecte os leitores de codigo de
barras. Vocé ouvira o alarme sonoro do leitor algumas vezes. Apos o alarme soar, segure o botao
de leitura do cddigo de barras do leitor para iniciar a leitura. Quando ouvir o alarme sonoro, a
leitura foi concluida com sucesso. Selecione a compensacao de temperatura "Abrir" ou "Fechar"
e pressione "OK". Em seguida, sera exibido o conteddo do cédigo de barras, o tempo de
soldagem, o tempo de resfriamento e a tensao de soldagem. Se precisar iniciar a soldagem,
conecte o acessodrio. Para evitar erros na entrada dos parametros de leitura, confirme-os apds a
leitura. De acordo com o comando “¢" para “»", selecione “Fusao” e pressione “OK” novamente. A
tecla inicia a contagem regressiva da soldagem; caso contrario, a maquina nao inicia o
funcionamento. (por exemplo, grafico)

ME o110
Tensao: 40.0V
Fusivel: 05005
Tensao: 40,00
Resfriar: 15M

NO.01/10 L e TC: LIGADO
Volt:40. 0V Cool:15M Préximo Alterar Executar
Fuse: 05005 1. €. 70N

| Next | Change Run

Se o cédigo de barras nao estiver no formato correto ou nao estiver legivel, vocé ouvira um "bip
e 0 visor nao exibira o cédigo de barras. Nota: erros de leitura comegaram a ocorrer (Figura).
Deseja escanear novamente? Pressione o botdao do leitor de codigo de barras para iniciar a
leitura. (por exemplo, grafico)

ERRO!

ERRORI

Restart scanning...

Reinicie a leitura...

2.3 Entrada manual por teclado

Na interface de exibi¢cao, conforme mostrado na imagem a seguir,

Pressione os botdes esquerdo ou direito, mova o bloco preto para "modificar parametro" e
pressione o botao "OK" para iniciar a configuragao manual. Esta maquina oferece dois tipos de
meétodo de soldagem: "pressdao constante e corrente constante". A seguir, apresentamos uma
introducao detalhada a "pressao constante" (por exemplo, grafico).

N° 01/10
NO.01/10 3?3‘;’;’{?0H7 Voltagem: 40.0V
Volt:40. OV Cool:00M Fusf\ieI:'IZOOS
Tensao: 40,0V
Fuse:1200S e G 30N Fusivel: 0500S
Next Run Resfriar: 0OM

T.C.: LIGADO

Proximo Alterar Executar 22
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w,on uwo.on

Pressione “«" ou “»" para definir o modo de tensdao e o modo de corrente, pressione
definir o ndmero “n” (N<10)
Pressione "OK" para salvar e iniciar a alteracao do parametro de fusao n°1 (ex.: grafico).

w_n won

+" ou “v" para

~ Modos de Fusaso

Fusing Modes Tensdo
Voltage Current kQHERS
Nuamero: 10

Number:10
Click “OK” key to save

Cligue em "OK" para salvar

N° O
Parametro
NO.O1 Parameter Tensao: 40,0V
Volt:40. 0V Cool:20M Fusivel: 05005
Tensdo: 40,0V
Fuse:0500S 1.5. 0N

Resfriar: 20M

Click "OK” key to save T.C.: LIGADO

i Cligue em "OK" para salvar
Pressione a tecla “+" para adicionar, pressione a tecla “1" para subtrair, pressione a tecla “«" para
mover para a esquerda e pressione a tecla “»” para mover para a direita. Apds a conclusao da
configuracao, pressione a tecla "OK" para salvar e comece a alterar as proximas configuragdes de

parametros (por exemplo, grafico).

Apods a configuracao, se desejar inserir a soldagem, consulte a figura do encaixe do tubo
conectado. Clique em “«" ou “»" no visor de LED, selecione o quadrado preto na tela de soldagem
e pressione OK ou o botao Iniciar soldagem para iniciar a contagem regressiva. Caso contrario, a
maqguina nao iniciara o trabalho. Aguarde até que vocé defina o tempo de soldagem e o tempo
de resfriamento. O processo de soldagem sera armazenado automaticamente e o visor de LED

exibira instrugdes (por exemplo, um grafico).

3. Tempo
Welding successful! Tempo
1 2. Registros
Press any key to return 2.Records 3. Status
3.Status

Soldagem concluida com sucesso!

Pressione qualguer tecla para

retornar

“RUN"to start fusing

i¥Temp. Compensation|

5.LCD Saver
6.Clear Screen

“RUN"to start fusing

[#Project Number
8.Pipe Number

9.User 1D
“RUN"to start fusing

"EXECUTAR" para iniciar a fusdc

4
Compensagao de temperatura
5. Protetor de LCD

6. Limpar tela

"EXECUTAR" para iniciar a fusdo

7 Numero do projeto

8. Numero do tubo

9. 1D do usuario

"EXECUTAR" para iniciar a fusdo
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3.1 Verifique e altere a data e a hora

3.1.1 Verifigue a hora

Pressione "Sair" ou "menu" para retornar ao Menu e, em seguida, opere conforme a indicacao.
Pressione "+" ou "v" para selecionar 1 vez e, em seguida, o hordrio atual sera exibido apods
pressionar "OK".

Conclua a verificacao, pressione "Sair" ou "OK" para retornar ao menu anterior (por exemplo,
grafico)

Now Time: | 01/01/2000
2000/01/01  Sair  Alterar
00:00:00

Change

3.1.2 Alterar hora

Se precisar alterar o horario, selecione “Alterar” na tela e pressione “OK" para confirmar (por
exemplo, grafico).

Hora atual
Now Time: 01/01/2000
2000/01/01 Sair Alterar

00:00:00
Exit

Quando o primeiro numero estiver piscando, use “+" ou “+" para alterar o horario e use “«” ou “»”
para selecionar o item que precisa ser alterado (por exemplo, grafico).

"""';""H’-Ei'r'éi'é'ﬂja|
Now Time: - 01/01/2000

2000/01/01 Cligue na tecla "OK" para salvar
00:00:00

Click “OK” key to save

3.2 Verificar registro de soldagem

Use “+" ou “v" para selecionar no menu, escolha 2. condi¢des da maquina e, em seguida,
pressione “OK"” para confirmar. A maquina precisa de 3 a 5 segundos para ler os registros. Os
usuarios podem escolher a formma mais adequada para verificar os dados: (por exemplo, grafico)

BT e b e

A total of 500 records 1 Consulta para a frente
i@ Forward query 2 Consulta para tras
2.Backward query 3. Selecionar consulta

3.Select query
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Na consulta

Aguarde...

In the query
Please wait...

3.2.1 Pesquisa de frente para tras
Pressione “+" ou “” para selecionar “1", “consultar da frente para tras”, e pressione “OK" para
verificar o primeiro registro.

Se houver varias etapas, use “+" ou “v" para verificar a etapa concluida e selecione “page down".
Em seguida, pressione “OK” para ver o proximo registro (por exemplo, um grafico).

N° 01/10 Finalizar
Tensao: 40,0V

NO.01/10 Finish| |32 Fusivel: 0500S
Volt:40. 0V Cool:20M PaDn
Fuse:0500S T.C.:ON Imprimir
m Print b Resfriar: 20M
T.C.: LIGADO
01/01/2000

3.2.2 Pesquisa de tras para frente

Pressione “+" ou “1" para selecionar 1 e consultar de tras para frente e, em seguida, pressione
“OK" para verificar o Ultimo registro. Selecione "Page Up" e, em seguida, pressione "OK" para ver
o préoximo registro (por exemplo, grafico)

3.2.3 Pesquise inserindo os numeros dos registros

uw_n won

Pressione “1" ou “4" para selecionar os ndmeros N0 menu e, em seguida, pressione “OK" para

u._n " n”

confirmar. O primeiro nimero na tela ficara piscando. Use “+" ou “v" para diminuir ou aumentar

w,on woon

e "«" ou “»" para a direita ou para a esquerda. (por exemplo, grafico)

Por favor, insira: 000

Please input:000

3.3 Verificar as condi¢gdes da maquina

w_n

Use as teclas “+" ou “v" para selecionar 3 condicdes da maguina no menu e pressione “OK" para
confirmar. (por exemplo, grafico)

Modelo XXX
Model : XXXXXX e
Item XXX X Status: Executar OK
Status: Run QK Pressione gualquer tecla para sair

Press any key to exit
M



3.4 Compensacao de temperatura

Use “+" ou “u" para selecionar 4 opgdes de compensagao de temperatura Nno menu €, em
seguida, pressione “OK” para confirmar. Se desejar abrir o menu '"compensacao de
temperatura", selecione "LICADQO" (por exemplo, grafico)

Compensacdo de temperatura: +020,00 °C

Temperature:+020.0°C

Compensation(T. C.) (T.C)
[ON| OFF LIGADO DESLIGADO
Click “OK"key to save Cligue em "OK" para salvar

3.5 Tempo de luz de fundo

4 ” " ”

Use “+" ou “4" para selecionar “5 tempo de luz de fundo” no menu e pressione “OK” para inserir a
configuracao de tempo. Use “+" ou “v" para diminuir ou aumentar o tempo (por exemplo,
grafico)

LCD Saver Timing 20 MIN
20MIN

1 Il | 100

Click "OK"key to save

Clique em"OK" para salvar

3.6 Limpar tempo de tela

" n " n

Use “+" ou “+" para selecionar 6 limpar tempo de tela e, em seguida, pressione “OK” para entrar
na configuracao de atraso e limpeza. Use “+” ou “4" para diminuir ou aumentar. (por exemplo,
grafico)

Limpar tempo de tela

Clear Screen Timing 20 MIN
Z0MIN

SsHEE (30

Click “OK"key to save

Cligue em "OK" para salvar

4. Conectar a impressora, verificar os registros de soldagem

Imprima, conecte a impressao, verifigue os registros de soldagem (siga as instrugdes em 3.2) e
selecione o conteudo de impressao, pressione ou " para selecionar “imprimir” e, em seguida,
pressione “ok” para confirmar. Ao mesmo tempo, a maguina enviard os dados para a impressao
com um “bipe” e avisara que a impressao foi concluida. Apds concluir a impressao, nao a retire
imediatamente, aguarde até que a impressao esteja completamente finalizada (por exemplo,
um grafico).

N° 01/10 Finalizar

NO. 01/10 Finish| |%5%60 " Tens&o: 40,0V

Volt:40. 0V Cool:20M Fusivel: 05005

Fuse:0500S T.C.:ON Pa Up

Pg Up 000000 Imprimir
Resfriar: 20M
T.C.: LIGADO

01/01/2000 2



Printing...
Please wait...

Printing successful!

Press any key to return

5. Limpar os registros de soldagem

Antes de ligar a maquina, mantenha os
botdes “Sair” e “Iniciar” pressionados e, em
seguida, ligue-a. A mensagem “Excluindo
registros” sera exibida na tela. O processo
levara de 3 a 5 segundos para ser concluido.
(Nao realize esta operagcao com muita
frequéncia) (por exemplo, grafico)

6. Dicas de soldagem

*Importante antes e depois da soldagem:

6.1 ensaio de montagem

Teste as dimensdes do tubo e das conexdes
para garantir gue nao haja folga significativa
entre eles. Caso nao haja compatibilidade,
selecione outra opg¢ao adequada.

Se ndo houver outra alternativa, use uma
plaina para deixar o tubo plano e liso.

6.2 Marcar
Marque em dois tubos. As formas de marcar
sao as seguintes:

6.2.1 Meca a profundidade (h) do encaixe.

6.2.2 A partir da extremidade do tubo, meca
para a frente (h + 10 mm) e faca a marca no
tubo. A marca deve ser nitida.

6.3 Use o centralizador.

6.3.1 Preso por dois tubos;

6.3.2 Dois aneis de fixagcao devem ser
instalados apds a marcagao, caso contrario, a

conexao do encaixe falharg;

6.3.3 Alinhe o orificio do parafuso e, em
seguida, aperte a porca.

i Imprimindo...

Aguarde...

i Impressao concluida com
: sucesso!
i Pressione qualguer tecla para

. retornar

6.4 Remova a camada de éxido.
6.4.1 Limpe a superficie do tubo antes da
raspagem.

6.4.2 Raspe com plaina manual ou mecanica
na parte marcada no tubo, a fim de remover
a camada de oxido. Diametros de DNT1IO a
DN200 mm sdo adequados para plaina
manual; para areas de superficie maiores,
diametros de DN225 a DN630 mm sao
adequados para plaina mecanica.
6.4.3 Raspe uniformemente ao redor da
extremidade marcada.

6.4.4 Para tubos de grande diametro, é
permitido remover primeiro o 6xido antes da
instalagcao subterranea, mas este deve ser
coberto com um pano antes de instalar o
centralizador e seus componentes. Preste
atencao a limpeza.

6.5 Limpe os residuos.

Remova a camada de oxido, limpe a area
raspada, sem deixar residuos; lave o pano
guando estiver sujo.

6.6 Limpe com alcool ou acetona.
Para garantir que nao haja sujeira, manchas
de suor ou outras substancias organicas, use

um pano umedecido com alcool ou acetona
para limpar, certificando-se de que esteja

seco e livre de poeira.

6.7 Secagem

Antes da fusdo do encaixe, o usuario deve
garantir que a area de juncao esteja seca,
caso contrario, bolhas de ar poderao ser
formadas e afetardao significativamente a
gualidade da soldagem.



6.8.2 Pode-se usar um martelo de borracha
para bater ao redor do conector até que ele
esteja proximo da marca, mas € proibido
bater no pino de juncao.

6.8.3 Apds instalar uma extremidade da
conexao, insira um tubo limpo na outra
extremidade. Se estiver bem ajustado,
também pode-se usar um martelo de
borracha, a area marcada ficard toda no
encaixe.

6.8.4 Se o tubo inserido ultrapassar a marca,
bata na conexdao com o martelo de borracha
para que o tubo retorne a marca.

6.85 O uso do martelo de borracha ¢é
recomendado para tubos com didmetro entre
DNTIO e DN250 mm.

6.9. Correcao

Ajuste a posicdo dos tubos e conexdes,
alinhando-os no mesmo eixo, para evitar que
a excentricidade cause juntas de solda frageis
e vedacao inadequada.

6.10 Nimero de série
Numere a conexao para
qualidade e responsabilidade.

controle de

6.11 Soldagem

6.11.1 Ao ligar, verifique se a alimentacao é de
220V, se o cabo é compativel com o aparelho
e se a tensao da placa de circuito esta dentro
de uma variagao de + 10% da tensao padrao.

6.11.2 Teste
Teste a maquina no local de trabalho para
garantir seu funcionamento.

6.11.3 Conecte o plugue

Conecte o plugue do cabo de saida ao pino de
conexao. Se houver folga, substitua a conexao
de cobre.

6.11.4 Operacao da maquina
Operagao da maquina conforme as instrucdes
do manual.

6.11.5 Ajuste dos parametros

Antes de soldar, teste os pardmetros de
soldagem. Diversos fatores podem influenciar
a soldagem, como o clima, a experiéncia da
pessoa e o material, etc. Portanto, para
garantir a qualidade da soldagem, os
parametros precisam ser ajustados antes do

processo. Se ocorrer algo incomum, como um
aumento repentino da corrente, pare a
maqguina. Se o processo nao puder ser
concluido, troque a peca e tente soldar
novamente.

6.11.6 Registro

Registre os parametros de soldagem durante
a operagao para acompanhamento e analise
futura.

6.11.7 Desmontagem

Desconecte o plugue da conexao. (Quando
terminar, desligue primeiro a energia e, em
seguida, retire o plugue, mantendo o cabo na
caixa)

6.12 Verificagao

Deve haver uma marca visivel (indicando o
comprimento da parte interna) na insergcao do
tupo ou da conexao.

6.12.2 A junta do sistema de tubos de PEAD
nao pode transbordar o material fundido.

6.12.3 O fio de resisténcia elétrica nao pode ser
forcado para fora.

6.12.4 Deve haver algum material fundido
transbordando pelo orificio de entrada (nao
pode ser em gotas).

6125 A operacao nao sera aprovada se o
resultado ndao atender aos itens acima.

6.13 Resfriamento

O processo de resfriamento nao pode ser
influenciado por forcas externas; portanto,
Nnao mova a junta e nao force o resfriamento.
O tempo de resfriamento depende do
tamanho do tubo e das condi¢cdes climaticas.

7.Cuidados e manutencao da maquina
71 Apos cada uso, desligue a maquina de
solda e remova o fio que esta nela.

72 A maquina de solda nao deve ser
armazenada por longos periodos em locais
sem luz solar direta e umidade.

7.3 Nao exerca pressao excessiva sobre a
maquina de solda.

7.4 Durante o transporte, cologue a maquina
de solda em uma caixa especial e protegida.
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7.5 Nao coloque a maquina em locais sem
protecao, a uma altura inadequada, para
evitar quedas.

7.6 Nao utilize maquinas de soldagem por
ondas ou de alta frequéncia em regides com
campo Mmagnético.

7.4 Durante o transporte, coloque a maquina
de solda em uma caixa especial e protegida.
7.5 Nao coloque a maquina em locais sem
protecao, a uma altura inadequada, para
evitar quedas.

7.6 Nao utilize maquinas de soldagem por
ondas ou de alta frequéncia em regides com
campo magnético.

8. Precaucoes de Seguranga

8.1 Aterramento e Protecao

Certifique-se de que a linha de energia esteja
aterrada e instale um dispositivo de protecao
contra fuga de corrente.

8.2 Plugue de Seguranca
Nunca substitua o plugue bipolar monofasico
(trés pinos) por um plugue de dois pinos.

8.3 Conexao do Eletrodo
Antes de ligar a maqguina, selecione o eletrodo
de saida correto e conecte-o ao tubo.

8.4 Instalagcao do Plugue
e L, N, Enoplugue indicam:

o L=Fase
o N = Neutro
o E=Terra

e Cores comuns:
o Amarelo/Verde = Terra
o Vermelho = Fase
o Azul ou Marrom = Neutro
e Se ndo houver amarelo/verde, siga: Preto =
Terra, Vermelho = Fase.
8.5 Verifique a Alimentacao
A entrada deve ser 220 V AC (40-70 Hz).

8.6 Medidas de Seguranca Pessoais
e N3ao opere descal¢co ou de chinelos.
e N3o trabalhe em locais com agua ou
muito umidos.
e Use botas isolantes e capacete.

8.7 Movimentacao do Equipamento
Nunca mova a maquina enquanto estiver
ligada. Desligue antes de transportar.

8.8 Condic¢odes Climaticas

Nao utilize a maquina sob chuva ou
tempestade. Umidade pode causar choques
elétricos ou acidentes.

8.9 Armazenamento

Quando nao estiver em uso, mantenha o
equipamento em local seco e ventilado,
especialmente em periodos Umidos.

8.10 Manutencao
¢ A maquina opera com alta tensao (220 V
AC).
e Somente pessoas qualificadas devem
realizar manutencao.
e Nunca toque em
desencapados.

condutores

8.11 Inspecao dos Cabos
Se houver danos no cabo, plugue ou capa
isolante do eletrodo, substitua antes de usar.
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9.Problemas comuns e solucgées

Problema

Analise

Solugao

A luz indicadora
ndo acende na
maquina.

O plugue é flexivel

Verifique o plugue

A tomada nao tem tenséao

Verifique a fonte de alimentagao ou troque-a

O botéo ligar/desligar estd com defeito

Alterar botdo ligar/desligar

O cabo esta desconectado

Chame um profissional

Luz indicadora

A taxa de contraste ndo estd ajustada

Use t ou | para ajustar

acesa, tela Fio desconectado dentro da maquina Chame um profissional para verificar o interior
desligada

A conexdo ndo apresenta problemas. Chame um profissional para reparar

A frequéncia ndo esta estavel. Pressione “executar” novamente
A frequéncia
exibida é muito
alta ou muito | Afrequéncia nédo esta entre 40 Hz e 70 Hz Verifique ou troque a fonte de alimentacao
baixa

A tensao exibida
estd muito alta
ou muito baixa

Use a alimentacao de teste.

Aguarde alguns segundos e reinicie.

A reinicializacao é invalida

Verifique ou troque a fonte de alimentacao

A tensao de alimentagao é muito alta

Verifique ou troque a fonte de alimentagao

A carga de energia tem baixa tensao

Verifique ou troque a fonte de alimentacao

A tensao de alimentacao esta muito baixa.

Verifique ou troque a fonte de alimentacao

Cabo frontal muito longo e muito fino

Troque a fonte de alimentagéo ou procure
uma proxima

A energia é insuficiente

Verifique ou troque a fonte de alimentacao

Sem corrente de
saida, sem
conexao,
processo de
soldagem
interrompido

Sem conexao ou carga adequada

Conecte o encaixe e carregue, execute
novamente

A conexdo ou carga do encaixe € invalida.

Troque o encaixe ou a carga

O encaixe ou a carga esta danificado ou
desconectado

Conecte ou verifique o encaixe ou a carga

O fio de saida esta partido

Chame um profissional

Tensdo ou
corrente é
exibida | ajuste
incorreto

A tensao de alimentagdo nao esta estavel,
excede o padrao

Verifique ou troque a fonte de alimentagao

Tensao de alimentacao muito alta (acima de
250V)

Reduza a tensao ou troque a fonte de
alimentacao

Tensao de alimentacao muito baixa (abaixo de
170V)

Aumente a tensdo ou troque a fonte de
alimentagao

Cabo frontal muito longo e muito fino

Troque a fonte de alimentacdo ou procure
uma proxima 16




Problema Analise

Solugao

Apresenta erro

funcionamento
, reinicia a
maquina

Funcionamento incorreto

Desligue a energia, tente novamente
apos 3 a5 segundos

Repetir o processo acima nao funciona

Chame um profissional

Nota: os problemas e solugdes acima sdo apenas para sua
referéncia. Entre em contato conosco se houver outros
problemas. Agradecemos por utilizar nosso produto.

10.Termos e condicbes de garantia &
assisténcia técnica Merax

Todas as nossas maqguinas e ferramentas sao
risorosamente verificadas e testadas,
seguindo o sistema rigido de garantia da
qualidade MERAX. Buscamos fortalecer a
confianga em nossos produtos, fornecendo
produtos robustos e adequados para o uso
nas mais desafiadoras situagdes e industrias
no Brasil.

Apesar de nossos esforcos, problemas
indesejaveis podem ocorrer. Por isso,
oferecemos um prazo de garantia e um
atendimento pos-vendas que sao compativeis
OU superiores aos de nNoOssos concorrentes
diretos.

Além disso, a MERAX trabalha com um
grande estoque de pegas de reposicao e
conta com uma vasta rede de Assisténcias
Técnicas Autorizadas, mostrando seu
comprometimento com a qualidade e o
respeito aos Nnossos consumidores.

Com esse documento buscamos prover toda
a informacao necessaria para o usuario operar
de forma segura e cuidar dos produtos de
forma preventiva e, qguando necessario,
acessar a garantia e/ou suporte pds-vendas
através de nossa rede de Assisténcia Técnica
Autorizada

Em caso de duvidas sobre o funcionamento
do seu equipamento ou para encontrar uma
Assisténcia Técnica Autorizada MERAX em
sua cidade, entre em contato, através do
nosso site www.merax.com.br ou pelo
telefone do SAC (19) 2534 9400 .

10.1. Defini¢des a respeito deste documento
Concedemos garantia segundo os termos
estipulados pelos seguintes termos, no caso
de avarias na maquina e ferramenta que
tenham sido comprovadamente causadas por
defeitos de material ou de fabricacao dentro
do periodo de garantia.

- “Cliente” refere-se a pessoa fisica ou juridica
que adquire os Produtos ou Servigcos
fornecidos pela Merax Distribuicao
Importacao e Exportacao Ltda.

A conclusao do processo de compra e
pagamento implica a aceitagao sem qualquer
reserva destes termos e condi¢des, bem como
as condi¢des particulares que podem ser
estabelecidas entre a Merax e 0s seus
Clientes. Caso existam contradi¢cdes entre as
condicbes de venda, ordens de compra,
Termos e Condi¢cdes ou, em geral, de qualquer
documento emitido pelo Cliente e estes
Termos e Condi¢des aqui indicados, este
dltimo sempre prevalecera sobre os
documentos emitidos ou enviados pelo
Cliente.

10.1. Defini¢des a respeito deste documento
Concedemos garantia segundo os termos
estipulados pelos seguintes termos, no caso
de avarias na maquina e ferramenta que
tenham sido comprovadamente causadas por
defeitos de material ou de fabricacao dentro
do periodo de garantia.

“Cliente” refere-se a pessoa fisica ou juridica
que adquire os Produtos ou Servicos
fornecidos pela Merax Distribuicao
Importagao e Exportagao Ltda.

A conclusao do processo de compra e
pagamento implica a aceitagao sem qualquer
reserva destes termos e condic¢des, bem como
as condi¢des particulares que podem ser
estabelecidas entre a Merax e 0s seus
Clientes. Caso existam contradi¢cdes entre as
condicbes de venda, ordens de compra,
Termos e Condi¢cdes ou, em geral, de qualquer
documento emitido pelo Cliente e estes
Termos e Condi¢cdes aqui indicados, este

dltimo sempre prevalecerda sobre os
documentos emitidos ou enviados pelo
Cliente.




10.2. Prazos de Cobertura

Conforme o Cédigo de Defesa do Consumidor,
todos os produtos tém uma garantia minima
de 3 meses. A Merax oferece 9 meses
adicionais "~ a cobertura da Garantia Legal de 3
meses. Sendo assim, este produto esta
coberto por um periodo total de 12 meses.
-Exceto para clientes do segmento de Locacao
e para bateria e carregadores que seguem 0s
3 meses de garantia legal.

-O prazo de garantia € contabilizado a partir
da data de emissao da Nota Fiscal de venda
a0 primeiro consumidor final desse produto.

1. Condi¢des da Garantia

‘E imprescindivel a apresentacdo da Nota
Fiscal de Compra do produto, para o
atendimento em garantia. O Produto dentro
do periodo de garantia s6 deve ser aberto pela
Assisténcia Técnica ou Autorizada Merax.

-Somente serao substituidas as pecas
cobertas por esta garantia, se forem
constatados os defeitos, por meio da

Assisténcia Técnica e/ou autorizadas Merax.

Nenhuma intervencdo e/ou modificacdo no
equipamento adquirido deve ser realizada
sem a prévia analise e aprovagao por escrito
da Merax. A nao observacdao desta condicao
anulara automaticamente a garantia.

‘A utilizagcao do equipamento de forma
precaria, sem cuidados ou sem a execug¢ao das
manutencdes preventivas efou corretivas
necessarias, implicara na perda imediata da
garantia.

11.2. Limitagao da garantia

e Danos causados por uso inadequado ou
negligéncia.

e Manutenc¢ao realizada por terceiros nao
autorizados MERAX.

e Desgaste natural devido ao uso.

e Uso em desacordo com o Manual de
Operagao e Manutengao, que contém as
especificagcdes técnicas de cada produto
MERAX.

¢ |Instalacdes elétricas deficitarias,
improprias  ou sujeitas a oscilagdes
excessivas.

e Danos causados pelo uso de pegas nao
originais

e Transporte e armazenamento inadequado.

Danos causados por Fendmenos da Natureza
tais como: incéndios, raios, inundacodes,
terremotos ou outros desastres além do
controle humano.

A garantia nao cobre despesas de frete ou
transporte do produto até a Assisténcia
Técnica Autorizada MERAX, sendo os custos
de responsabilidade do consumidor.
Acessorios ou componentes do equipamento,
tais como cabos de solda, conectores, porta-
eletrodo e garra obra, ndo sao cobertos pela
garantia quando ocorrer desgaste por uso,
apenas com garantia legal de 90 dias contra
defeitos de fabricacao.

Outros acessdérios que sao vendidos
separadamente, terao politica de garantia
conforme descrito em sua embalagem. A
garantia do equipamento nao engloba tais
acessorios.

Produtos com motor elétrico - Esta garantido
contra defeitos de fabricagao. Nao havera
garantia quando a queima for por problemas
na rede elétrica de alimentacgao: sobrecarga
(quedas ou oscilacdes de energia) ou falta de
fase (motores trifasicos), fios condutores mal
dimensionados, ligacao errada, entrada de
agua ou objetos estranhos no motor e
travamento dos rolamentos por excesso de
carga ou umidade (corrosao).

1.3 Cancelamento do Direito da Garantia:

O ndo cumprimento de uma ou mais dos
termos a seguir, cancelara automaticamente
a garantia contratual:

Caso o produto tenha sido aberto, alterado,
ajustado ou consertado por pessoas NAO
autorizadas pela MERAX;

Caso qualquer peca, parte ou componente do
produto ndo seja original,

Falta de manutencao do equipamento;
Quedas, impactos e uso inadequado do
produto ou fora do propdsito para o qual foi
projetado;

Caso ocorra a ligacdo em tensao elétrica
diferente da mencionada no produto;
Instalacao elétrica e/ou extensoes
deficientes/inadequadas;

Partes e pecas desgastadas naturalmente.

12. Devolucao
12.1 Nao Aceitamos Devolugao de:

Material danificado ou usado pelo cliente.



Material que nao funciona corretamente
devido a negligéncia do cliente.

Produtos com embalagens ou etiquetas de
identificacao danificadas pelo cliente.
Produtos quimicos / 6leo com prazo de
validade expirados ou que exijam condicdes
especiais de armazenamento.

Produtos que ja nao constam mais da lista de
produtos vendidos pela Merax.

Produtos que nao estejam com todos os seus
acessorios, cabos elétricos e em suas
embalagens originais.

Devido a insatisfacao ou a falha em atender as
expectativas do Cliente apds o prazo de 7 dias
a partir da data de recebimento dos produtos
pelo Cliente.

12.2 Outras Condigdes:

Todas as devolugdes estao sujeitas a inspegao
e aceitacao da Merax, de acordo com o acima
mencionado, e devem conter o comprovante
de compra ou a fatura correspondente, bem
como os documentos exigidos pelo
regulamento do ICMS. Caso contrario, o
pedido sera devolvido ao cliente. Todo o
processo de devolucao dos Produtos deve
ocorrer fisicamente, ou seja, com o retorno
dos materiais a Merax. Nao havera processo
virtual para substituicdo e/ou adequacdo de
Nota Fiscal conforme disposto no
Regulamento do ICMS.

As solicitacdes de devolucao devem ser feitas
exclusivamente pelo SAC Merax e s6 podem
ser enviadas a Merax pelas transportadoras
aprovadas. Caso essa obrigacao nao seja
cumprida, a Merax reserva-se o direito de
cobrar do comprador o custo do frete e outros
custos de transporte. A retirada do produto
permanecera a cargo do comprador.

12.3 Procedimentos em Caso de Problemas na
Garantia

Relatar o problema: o cliente deve entrar em
contato com o nosso SAC, servico de
atendimento ao cliente da MERAX, para

relatar qualquer problema com o)
equipamento.

Avaliagao: nossos técnicos realizardo uma
avaliacdo para identificar a causa do

problema.

Solucgao:

Dependendo da avaliacao, o equipamento sera
reparado ou substituido sem custo adicional
para o cliente.

Se o problema ndo puder ser resolvido, o
cliente podera solicitar a devolugao do valor
pago.

O reembolso do frete de envio para a
Assisténcia Técnica Merax sera efetuado
somente se for comprovado que o produto esta
dentro do periodo de garantia e que o defeito
ou problema § relatado esta coberto pelos
termos da garantia.

Para solicitar o reembolso do frete, o cliente
deve fornecer a documentacao necessaria que
comprove a elegibilidade do produto para a
garantia.

Apds o recebimento do produto, a MERAX tem
o prazo de até 30 (trinta) dias para reparar e/ou
prestar manutencao e restituir a maquina.

Em caso de defeito neste produto, procure a
Assisténcia Técnica ou Autorizada Merax
mais proxima, de acordo com a relagao
disponivel no QR CODE em nosso site:
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MAQUINAS E EQUIPAMENTOS

MERAX DISTRIBUICAO IMPORTAGCAO E EXPORTACAO LTDA
CNPJ: 07.465.022/0001-76

Av. Francisco Luiz Rasera, 825 - bairro Agua Branca
CEP 13.425-084
Piracicaba - SP

CONTATO SAC(SERVICO DE ATENDIMENTO AO CONSUMIDOR):
(19)-2534-9426
assistenciatecnica@merax.com.br




