ﬁ! boxe[ MIGFLEX250

TECNOLOGIA EM SOLDAS

ELETRODO MIG-MAG TIG
REVESTIDO (GMAW) (GTAW)

(SMAW)

MANUAL DE INSTRUCOES A\ ATENGAO

Guarde esse manual em local fresco e bem conservado, e junto dele | Evite perder sua garantia, leia o
guarde seu comprovante de compra (Cupom Fiscal ou Nota Fiscal). termo de garantia antes do uso
Somente com esse comprovante sua garantia sera validada, caso do equipamento.

venha ser necessario.

CONTATOS
Esse documento é importante para a preservagao do equipamento, 52 sac@boxersoldas.com.br
seguranga, montagem, dicas de solda a respeito do produto. Caso
precise de atendimento, entre em contato com nossos consultores ©19 34691876
através do site ou do nosso whatsapp +55 19 99646.0708 ©19 99646.0708
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GARANTA SEUS 15 MESES DE GARANTIA

1 - Acesse www.boxersoldas.com.br/registro ou scaneie o QR Code abaixo:

REGISTRO DE GARANTIA

Registro de Garantia

Modelo da Maquina *

Escolha um valor

[0 Eu cancordo em receber seus boletins informativas & com os
termos e contioes.

REGISTRAR

2 - Preencha o formulario

3 - Cliqgue em REGISTRAR

4 - Abra e-mail de confirmagao, caso nao receba, fale
com o Boxer Resolve pelo Whatsapp © 19 99646.0708

Duvidas? A Boxer Resolve! Entre em contato pelo Whatsapp @ 19 99646.0708
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RISCOS DO ARCO ELETRICO
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LEIA TODAS AS INSTRUGOES DESTE MANUAL

- O uso dos equipamentos de soldagem e/ou corte sdo perigosos tanto
para o operador quanto para as pessoas dentro ou proximo da area
de trabalho se o equipamento nao for operado corretamente.

- Qualquer equipamento sé deve ser utilizado sob uma abrangente
e estrita observancia de todas as normas de seguranca pertinentes.

- Leia e entenda este manual de instru¢cdes cuidadosamente antes
da instalagao e operacdo deste equipamento e lembre-se de utilizar
os EPI's corretos e designados ao trabalho de solda e/ou corte.

- Durante a operacao de soldagem/corte, pessoas nio preparadas
NAO devem estar por perto, especialmente criangas!

CHOQUES ELETRICOS PODEM SER FATAIS

- Ligue o0 equipamento somente em uma rede elétrica apropriada para
o funcionamento do mesmo, respeitanto as especificagdes da rede.

- Nao toque em partes energizadas.

- Desligue o equipamento antes de conectar os cabos de solda.

- Ndo mude os conectores de posi¢ao enquanto estiver soldando.
- Verifique se o equipamento esta devidamente aterrado.

« N&o utilize o equipamento em locais que estejam Umido ou molhado
gue possam ser condutores de eletricidade

- Nunca toque no Eletrodo Revestido se estiver em contato com o
terra do equipamento

- Nunca ligue mais de um equipamento a um so cabo terra.

CUIDADOS COM O ARCO DA SOLDA

- Utilize Méascara Retina com o filtro DIN adequado para a corrente
de solda e processo de soldagem e/ou corte que sera realizado.

« Utilize os EPI's adequados para protegao contra raios ultravioleta
e infravermelho pois estes podem queimar olhos e pele.

- Pessoas preparadas ao entorno da area de soldagem devem estar
utilizando os EPI's para protegao.

FAGULHAS PODEM MACHUCAR OS OLHOS

- Solda, desbaste e lixa podem causar respingos e fagulhas, mesmo
depois do resfriamento do corddo, fagulhas podem voar e ferir os olhos.

« Use 6culos de segurancga além de mascara de solda.

Duavidas? A Boxer Resolve! Entre em contato pelo Whatsapp @ 19 99646.0708 PAG. 03
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RISCOS DO ARCO ELETRICO

[.7

PECAS QUENTES PODEM CAUSAR QUEIMADURAS
- N&o toque em partes e pecas quentes.
- Apenas manuseie partes quentes se estiver com os devidos EPI's.

- Aguarde um periodo para que essas partes se esfriem.

GASES E FUMACAS PODEM SER PERIGOSOS

+ A soldagem produz fumacga, vapores e gases. Respirar esses vapores,
fumagas e gases pode ser perigoso para sua saude.

« O acumulo de gas pode causar um ambiente toxico, esgotar o teor
de oxigénio no ar, resultando em morte ou lesao. Muitos dos gases
usados na soldagem sao invisiveis e inodoros.

- Atenda as instrucdes de trabalho dos EPI's.

SOLDA PODE CAUSAR FOGO OU EXPLOSOES

- N&o solde préoximo a materiais inflamaveis.

- Mantenha um extintor adequado préoximo ao local de trabalho.

- Fique atento as fagulhas de solda, elas podem causar incéndio.

- N&o solde em locais fechados, ou com fluidos inflamaveis pelo ar.

« Mantenha distancia segura de cilindros de gas, sendo estes inflamaveis
ou ndo-inflamaveis.

CILINDROS PODEM EXPLODIR SE DANIFICADO

- Mantenha sempre o cilindro de gas protegido de calor excessivo,
respingos, choques fisicos ou mecanicos.

+ Instale o cilindro na posicao vertical seguro de que nao caia.
- Nunca encoste os cabos de soldagem e de alimentacéo perto ao cilindro.

- Utilize o gas Ativo ou Inerte correto para o seu processo de soldagem,
sendo para o processo de soldagem MIG, MAG ou TIG.

CAMPOS MAGNETICOS PODEM AFETAR DISPOSITIVOS

+ Nunca enrole os cabos de: alimentagao, porta eletrodo, garra de
aterramento ao redor do seu corpo

- Nunca trabalhe com os cabos enrolados, nem mesmo extensodes,
pode ocasionar resisténcia sob tensao

- Conecte a garra de aterramento a pecga a ser soldada o mais proximo
possivel da drea que estad sendo soldada.

. Portadores de marca-passo e/ou outros dispositivos implantados
devem manter-se a distancia da maquina de solda.

Duavidas? A Boxer Resolve! Entre em contato pelo Whatsapp @ 19 99646.0708 PAG. 04
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RISCOS DO ARCO ELETRICO

~—

RADIACAO ALTA FREQUENCIA PODE
CAUSAR INTERFERENCIA OU DEFEITOS

+ O Modo de abertura de arco em Alta frequéncia (HF) presente em
alguns equipamentos e processos de soldagem, podem causar certa
interferéncia ou até mesmo defeitos em radios, TV's, computadores,
telefones, celulares e demais equipamentos eletronicos.

- Caso o equipamento possua um dispositivo de abertura de arco em
Alta frequéncia (TIG) faz-se necessario a supervisao de um especialista
para a instalagao do equipamento, o minimo que é recomendado
seria utilizar uma rede Unica para o equipamento que possui este modo
de abertura de arco e uma distancia minima necessaria de 6 metros
de outros equipamentos eletrénicos.

SOBRECARGA PODE SUPERAQUECER O EQUIPAMENTO
- Respeite o ciclo de trabalho do equipamento, este € muito importante
para protegao dos componentes eletrénicos e uma boa vida util do
equipamento.

- Caso o equipamento acenda a luz de temperatura, ndo o desligue
imediatamente o cooler (ventilador) do equipamento fara o resfriamento
de todos componentes eletronicos. Entenda o ciclo de trabalho do
equipamento para que a luz de temperatura ndo acenda ao opera-lo.

PARTES MOVEIS PODEM CAUSAR FERIMENTOS
- Mantenha todas as tampas e painéis fechados.

« Cuidado com partes madveis como cooler (ventilador) e alimentador
de arame e engrenagens.

O RUIDO PODE PREJUDICAR A AUDIGCAO

« O ruido de alguns processos de soldagem pode danificar em longo
periodo de tempo a sua audi¢ao. Proteja seu ouvido com protetores
auriculares efou abafadores de ouvido.

- E importante medir os decibéis (som) para garantir gue ndo excedam
0s niveis seguros.

Duavidas? A Boxer Resolve! Entre em contato pelo Whatsapp @ 19 99646.0708 PAG. 05



PARAMETROS TECNICOS

IMIGFLEX250|

TENSAO DE ALIMENTAGCAO AC 220V V +10%

FAIXA DE TENSAO 16a25v. e
o CICLO DE TRABALHO 220 A @ 45%
b
g VELOCIDADE DO ARAME 25A18M/MIN e
2 aroiss e | osomsnomi |
lu-') BITOLAS ELETRODO = ----- 2.0/2.5/3.25/4.0MM
E ESPESSURA CHAPA (MIG/MAG) 075A6.4MM  —eeee

GRAU DE PROTEQAO 1P21S

INSTALACAO

GUIA ELETRICO PARA INSTALAGAO DO EQUIPAMENTO A

O ndo comprimento das orientacdes a seguir podem ocasionar choque, risco
de fogo ou perda da garantia do equipamento. Caso a tensdo de alimentacao
exceda a tolerancia de +/- 10%. os valores de saida podem n&o ser os reais
indicados por este manual além de poder causar problemas ndo cobertos pela
garantia do equipamento.

B O AD ABO D OLDA OBR
STV TG
RO » A D RO
10-60% 10-60% 60-100%
gg';%f_’l‘)f DO CICLO DE | DO CICLO DE | DO CICLO DE

TRABALHO | TRABALHO | TRABALHO
100 A 10 16 16
150 A 10 25 25
200 A 16 25 35
250 A 25 35 50
300 A 25 50 70
350 A 35 50 70
400 A 50 70 70
500 A 70 95 95

Duvidas? A Boxer Resolve! Entre em contato pelo Whatsapp @ 19 99646.0708 PAG. 06
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PAINEL FRONTA

erc @) Voltagem CB/

Y * baxer

wiw.BOXERSOLDAS.com.br

PROCESSO

o @ Arc fore  (CIED—|

mimin /A Voltagem

— 10

Tensao de solda @
ArcForce

Controle de arco
i | |

12

1- BOTAO VELOCIDADE /
CORRENTE

Regula a velocidade do arame em modo Mig-Mag, e a corrente de solda em modo Eletrodo.

2- BOTAO 2T/4T

Botao de selegcdo do modo de operagdo do gatilho.
2T - gatilho normal - 4T - gatilho automatico usado para corddes longos, pressione e solte para
abrir o arco e pressione e solte novamente para finalizar o arco

3- BOTAO PROCESSO

Selecdo do processo de solda a ser utilizado.

4- DISPLAY CORRENTE

Display digital que mostra os valores da corrente de solda e a velocidade do arame.

5- LED CORRENTE

LED indicador dos valores reais da velocidade do arame (m/min) em modo Mig-Mag, e da
corrente de solda (A) em modo Eletrodo revestido.

6- DISPLAY TENSAO

Display digital que mostra os valores da tensdo de solda e a arc force.

7- LED TENSAO

LED indicador dos valores reais da tensao de solda (V) em modo Mig-Mag, e do arc force
(V) em modo Eletrodo revestido

8- POWER

Luz indicativa de que equipamento esta conectado a energia.

9- TEMPERATURA

Maquina super aquecida. Mantenha-a ligada para o ventilador refrigerar as pegas, assim que a
maquina resfriar vocé podera voltar a soldar.

10- BOTAO TESTE

Botao usado durante a instalagdo do equipamento pela primeira vez ou na reposicao do rolo de
arame ou cilindro de gas, sua fungéo é testar independentemente do gatilho o fluxo de gas e a
alimentagao do arame para a tocha.

11- CONTROLE DE ARCO

Controla a altura do arco, pode ajudar na otimizagao do nivel de respingos produzidos.

12- BOTAO TENSAO /
ARC FORCE

Regula a tensdo de solda em modo Mig-Mag, e o arc force em modo eletrodo revestido.

Duvidas? A Boxer Resolve! Entre em contato pelo Whatsapp @ 19 99646.0708
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INSTALAGCAO

GUIA PARA LOCAL DE INSTALAGAO

- Deixe uma distdncia de 300mm da
parte frontal, traseira e laterais do
equipamento para se obter um
bom fluxo de ar.

- Carregue o equipamento sempre pela
sua alca.

- Use sempre uma caixa de distribuicao
com disjuntor ou fusivel apropriado, e
devidamente aterrada.

- Posicione o equipamento o mais
préximo ao fornecimento de energia
guando possivel

- Mantenha o equipamento numa
posicao horizontal, ndo mais inclinado
que 10°.

PAINEL FRONTAL

2
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LEGENDA

1- ENGATE NEGATIVO Conector negativo

Cabo de conexdo do euro conector, se ligado ao engate positivo a tocha Mig se torna

2- CABO POLARIDADE polaridade positiva, e vice versa.

3- ENGATE POSITIVO Conector positivo.

4- EURO CONECTOR Euro conector, conexao universal para a tocha Mig-mag.

Duvidas? A Boxer Resolve! Entre em contato pelo Whatsapp @ 19 99646.0708 PAG. 08
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ACAO ARAME

LEGENDA

1- ALIMENTADOR Conjunto tracionador de arame.
ARAME
2 - SUPORTE
ARAME Suporte para o rolo de arame de 1 ou 5Kg.
Braco de pressao para tracao do arame entre rolamento e roldana. Mantenha a
3 - BRAGCO DE menor pressdo possivel, ou seja, apenas o suficiente para que ao pressionar o
PRESSAO gatilho da tocha o arame seja alimentado. *Mais info na se¢do * *REGULAGEM
PRESSAO ALIMENTAGAO ~~
4 - ROLDANA Conjunto tracionador de arame.

ROLDANAS

1-Canal V, para arame sélido normal e também inox.
2 - Canal U, para arame de aluminio.

3 - Canal recartilhado, para arame tubular.

Duvidas? A Boxer Resolve! Entre em contato pelo Whatsapp @ 19 99646.0708 PAG. 09



INSTALACAO ARAME

ARAME 7 KG A 18 KG

1- Ao trocar o rolo de arame tenha
cuidado para que a saida de arame
esteja pronto para girar no sentido
correto em diregdo ao alimentador de
arame.

2 - Ao pressionar a porca borboleta evite
deixar o rolo de arame girar livremente,
isso ird fazer com que o arame se
desenrole do carretel durante a solda.
Trave o suficiente para que ao parar de
girar o mesmo pare imediatamente.

2

INSTALACAO

LACAO GAS

- Conecte a mangueira do regulador até a maquina através
do conector espigado localizado na parte traseira da maquina

- Evite vazamentos usando abracadeiras de boa qualidade

- Prefira gas mistura (Argoénio + CO?) para uma solda de
melhor qualidade

- Soldas com géas CO? puro sdo indicadas apenas para
chapas acima de 3mm

Duvidas? A Boxer Resolve! Entre em contato pelo Whatsapp @ 19 99646.0708 PAG. 10
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INSTALAGCAO ARAME X TOCHA

EURO
& CONECTOR

®

- Passe o arame pelo canal
da roldana até que saia pelo
euro conector

- Entdo encaixe-o no guia da
tocha

- Finalmente rosqueie a
tocha ao euro conector da

TOCHA maquina

REGULAGEM PRESSAO DE ALIMENTAGCAO

1- Para regular a pressao ideal do
brago de pressao na alimentacgao
do arame vocé deve posicionar a
tocha contra um bloco de madeira
como a figura ao lado.

2 - Aperte o gatilho até que o
arame chegue ao bloco de
madeira.

3 - Caso o arame pare ao invés de
envergar aperte o brago de
pressao até que o arame tenha
forca para se curvar.

GUIA ESPIRAL DA TOCHA

1- A medida que o arame corre dentro do
guia espiral pequenas escoérias de metal
vao se desprendendo e se depositam na
parede do guia, limpe periodicamente
para evitar entupimento ou que isso
atrapalhe o fluxo do arame.

2 - Para soldas de arames muito flexiveis
como aluminio é altamente indicado que
se use uma tocha curta (1.5 ou 2m) com
guia de teflon.

3 - Para evitar problemas com a alimenta-
¢ao do arame de aluminio é necessario
que o final do guia de teflon seja cortado e
posicionado proximo a saida do arame da
roldana de alimentagao

EURO

ARAME ALUMINIO ! - TOCHA

FINAL DO
GUIA TEFLON

Duavidas? A Boxer Resolve! Entre em contato pelo Whatsapp @ 19 99646.0708 PAG. T
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MONTAGEM PARA SOLDAR ELETRODO REVESTIDO + TIG

ELETRODO REVESTIDO

GARRA
ATERRAMENTO

PORTA

1- Conecte o porta eletrodo ao pdélo
positivo da maquina e tenha certeza
de que ao girar o mesmo esteja bem
fixado. Evite mau contato.

* Em alguns casos especificos a solda
em polaridade invertida (porta
eletrodo no negativo) pode ser
utilizada, consulte.

2 - Conecte a garra aterramento ao
pdlo negativo da maquina e gire para
garantir boa conexao evitando mau
contato. Tenha certeza de ao conectar
a mesma ao metal a ser soldado o
local esteja limpo para garantir mau
contato. Evite locais oxidados e sujos.

3 - Selecione o processo a ser utiliza-
do através do botao de selegcao no
painel frontal. *MMA

4 - Encontre a Amperagem ideal para
seu processo selecionando-a através
do botdo de regulagem. Para maiores
informacdes consulte tabelas na
selecdo PARAMETROS neste manual.

GARRA
ATERRAMENTO

1- Conecte a tocha tig ao conector
especial da maquina e rosqueie para
evitar mau contato.

2 - Conecte a garra aterramento ao
podlo positivo da maquina e gire para
garantir boa conexdo evitando mau
contato. Tenha certeza de ao conectar
a mesma ao metal a ser soldado o
local esteja limpo para garantir mau
contato. Evite locais oxidados e sujos.

3 - Selecione e regule os parametros
necessarios no painel frontal do
equipamento.

4 - Encontre a Amperagem ideal para
seu processo selecionando-a através
do botao de regulagem.

Para maiores informagdes consulte
tabelas na se¢cdo Pardmetros desse
manual.

Duavidas? A Boxer Resolve! Entre em contato pelo Whatsapp @ 19 99646.0708 PAG. 12



TABELAS

TABELA GUIA PARA SOLDAGEM MIG-MAG

MATERIAL CHAPA ARAME AMPERAGEM VOLTAGEM

A 1,20 mm 0,8 mm 70 ~80 A 16~17V
g

c 2,00/2,50 mm 0,8/0,9 mm 120 ~150 A 17 ~18 V
A

g 4,80 mm 0,8/0,9/1,0 mm 160 ~ 190 A 19 ~25V
§

o 8,00 mm 0,9/10/12mm 200 ~ 250 A 23~26V

12,7 mm e acima 1,2 mm 350 A para cima 29~30V
B o | osmm | so-wor | soov

8 1,60 mm 0,8 mm 70 ~80 A 19~20V
2 A

§ g 3,00/3,25 mm 0,8 mm 120 ~130 A 20~ 21V
- l

E g 6,40 mm 1,0 mm 160 ~170 A 20~21V
.

9,5 mm 1,0/12 mm 250 ~ 275 A 25~26V

3,0/325mm 1,0 mm 10 ~130 A 21~22V
:

51 6,40 mm 12 mm 180 ~ 210 A 24 ~25V
i

'Tl 9,5 mm 1,2/1,6 mm 220~250 A 26 ~ 28V

O

Duvidas? A Boxer Resolve! Entre em contato pelo Whatsapp ® 19 99646.0708 PAG. 13
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TABELAS

TABELA GUIA PARA SOLDAGEM COM ELETRODO REVESTIDO

ELETRODO BITOLA AMPERAGEM CHAPA

E 6013/ 46 2,50 mm 55~90 A 2,00 ~ 2,50 mm
E 6013/ 46 4,00 mm 130 ~180 A 4,00 ~ 5,00 mm
E 6013/ 46 6,00 mm 250 ~ 350 A 6,00 ~ 12,00 mm

[eron/i0 | zoomm | msperver |

E 7018 / 48 2,50 mm 65 ~ 100 A 2,00 ~ 2,50 mm
E 7018/ 48 4,00 mm 150 ~ 220 A 4,00 ~500 mm
E 7018/ 48 6,00 mm 320 ~ 400 A 6,00 ~ 12,0 mm

TABELA GUIA PARA SOLDAGEM NO PROCESSO TIG

MATERIAL CHAPA AMPERAGEM TUGSTENIO CORTUNG. VARETA BOCAL

Aco Carbono 2,40 mm 90 ~120 A 1,6 mm 1,6 mm
-
Aco Carbono 4,80 mm 140 ~ 165+ A 2,4 mm 3,2 mm
-
Aco Inox 2,40 mm 80 ~110 A 1,6 mm 1,6 mm
-
Ago Inox 4,80 mm 125 ~ 165+ A 2,4 mm Branco 3,2 mm

Duavidas? A Boxer Resolve! Entre em contato pelo Whatsapp @ 19 99646.0708 PAG. 14
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CICLO DE TRABALHO

Ciclo de trabalho é a base em que temos
para nos basear na questdo de dimensio-
namento de uma maquina de solda, ou
seja, saber se ela vai ou ndo suportar
determinado servigo.

A ilustragdo ao lado reflete exatamente o
ciclo de trabalho de seu equipamento 220 A @ 45%
MIGFLEX 250.

* 60% = Dentro de um periodo de 10
minutos vocé pode soldar por 4,5 min, e
é obrigado a deixar o equipamento
ligado porém sem arco aberto (solda)
por 5,5 min. Lembrando que essa regra
vale apenas se a corrente estiver no
maximo.

155 A @ 100%

*100% = Agora se a amperagem da
maquina estiver em 155 A ou menos,
vocé pode soldar sem limitagao, ou seja,
sem precisar descansar.

GRAU ESCURECIMENTO DIN DA MASCARA DE SOLDA

AMPERAGEM
5 10 15 20 30 40 60 80 100 125 150 175 200 225 250 275 300 350 400 450

ELETRODO

MAG
TIG [ o
CORTE PLASMA
FUNCIONAMENTO FUN(;GES ESPECIAIS
AMPERAGEM Demonstrativo do funcionamento das
p6S funcdes “especiais” do painel frontal em
\:As seus respectivos momentos deaciona-
; - _ mento.
. | "1 yEMPO
INicio SOLDA Comportamento da Amperagem em
RAMPA N
DESCIDA fungao do tempo.

Duvidas? A Boxer Resolve! Entre em contato pelo Whatsapp @ 19 99646.0708 PAG. 15
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FUNCIONAMENTO FUNCOES ESPECIAIS

GRAMPOS 1- Mantenha as pegas a serem soldadas
METAIS BASE bem fixadas para evitar problemas
e 1
LIMPE MOTTO BEM 2 - Limpe para se assegurar de que o metal
O%iﬁ base esteja livre de oxidacdes e sujeiras
CHANFRE AS PECAS Para pegas mais grossas chanfre e faca

soldas multi camadas

ASPECTO VISUAL DA SOLDA

SOLDA COM ARAME TUBULAR AUTO-PROTEGIDO (SEM GAS)

Apds finalizar o cordao deve-se remover a
escdria com uma picadeira de solda e limpar
com a escova.

ESCORIA CORDAO DE SOLDA
j — l RESPINGO
METAL BASE

SOLDA COM ARAME SOLIDO

CORDAO DE SOLDA

i i RESPINGO

METAL BASE

Duvidas? A Boxer Resolve! Entre em contato pelo Whatsapp @ 19 99646.0708 PAG. 16



CONTROLE DE CALOR X PENETRACAO DA SOLDA

EMPENAMENTO DA CHAPA

1 - Muito calor: Reduza amperagem e/ou
velocidade do arame.

2 - Velocidade de avancgo lenta

3 - Muito material na solda: reduza velocidade
do arame

ESCORIA (APENAS PARA SOLDA COM ARAME SEM GAS)

| A escéria é uma parte importante para a
gualidade do processo de eletrodo revestido,
ela protege a solda contra impurezas. Apés
finalizado é aconselhado que se retire a escoéria
com uma picadeira de solda.

Escdria na parte esquerda, e o cordao de
solda por baixo dela na parte direita

SOLDA NAO ADERINDO CORRETAMENTE

1 - Falta de calor - Aumente voltagem e/ou
N velocidade de arame.

2 - Impurezas na solda - Limpe o metal base
antes da solda.

3 - Falta de material - Aumente velocidade de
arame.

4 - Gap pequeno - Aumente o espacamento
entre os metais base.

5 - Possi¢cdo errada do cordao - Posicione

corretamente o cordao de solda de reforco (para
soldas multi passe).

POROSIDADE

<
a)
-
o
w0
w
a)
0
4
Y
a)

1- Polaridade invertida.

2 - Falta de gas - Aumente o fluxo de gas, limpe o
bocal para nao atrapalhar o fluxo ou reduza a altura

do arco (aproxime bocal do metal).

3 - Gas errado - Troque o tipo de gas utilizado

4 - Limpeza da pega - Tenha certeza de que a peca
esteja livre de impurezas

5 - Altura de arco errada - Acerte a altura de arco
(distancia entre bocal e metal base)

Duavidas? A Boxer Resolve! Entre em contato pelo Whatsapp @ 19 99646.0708 PAG. 17



CONTROLE DE CALOR X PENETRAGAO DA SOLDA

EXCESSO DE PENETRAGAO

BAIXA PENETRAGAO PENETRAGAO IDEAL (BURN THROUGH)
FALTA DE TEMPERATURA TEMPERATURA IDEAL MUITO CALOR
Aumente a amperagem Abaixe a amperagem ou
ou solde mais devagar solde mais rapido

ASPECTO DA SOLDAGEM MIG-MAG
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*Pode também ser causado por polaridade invertida, altere polaridade da
tocha e da garra
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CAUSAS X CONSEQUENCIAS - MIG-MAG

EXCESSO DE RESPINGOS

1- Velocidade de arame alta: Reduza

2 - Falta de gas - Aumente o fluxo de gas,
limpe o bocal para ndo atrapalhar o fluxo ou
reduza a altura do arco (aproxime bocal do
metal)

3 - Altura de arco errada - Acerte a altura de
arco (distancia entre bocal e metal base)

CORDAO TORTO

1- Desvio no avancgo: Prefira fazer as soldas
sentado(a), com calma segure a tocha com 2
maos para facilitar o movimento

“BURN-THROUGH”

1 - Muito calor: Diminua amperagem
2 - Velocidade de avanco lenta: Aumente

3 - Excesso de material: Reduza velocidade de
arame
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ASPECTO DA SOLDA COM ELETRODO REVESTIDO

- Y

RAPIDO
ELETRODO
MUITO
PROXIMO
ELETRODO
DISTANTE

BAIXA AMPERAGEM [ L T F e

MUITA AMPERAGEM

LS

BOM CORDAO Q

[

CAUSAS X CONSEQUENCIAS - ELETRODO REVESTIDO

ESCORIA

T A escéria é uma parte importante para a qualida-
de do processo de eletrodo revestido, ela protege
a solda contra impurezas. Apds finalizado é
aconselhado que se retire a escéria com uma

picadeira de solda.

Escoria na parte esquerda, e o
cordao de solda por baixo dela na
parte direita

POROSIDADE (BURACOS BEM PEQUENOS NO CORDAO DE SOLDA

1- Metal base / eletrodo sujo ou de ma qualidade

m— 2 - Velocidade de solda inconstante
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CAUSAS X CONSEQUENCIAS - ELETRODO REVESTIDO

CORDAO IRREGULAR

1- Varia¢&do na altura e/ou velocidade de solda

EXCESSO DE RESPINGOS

L e 7 1 - Metal base / eletrodo sujo ou de ma qualidade

DICAS SOBRE A TOCHA MIG-MAG

CORDAO IRREGULAR

1- Mantenha o bocal sempre limpo, para PORTA BICO/DIFUSOR
facilitar utilize um limpador de bocal. -

P ==
2 - Se a ponta do bocal estiver derretida ~ BOCAL  BICO
ligeiramente, ou com qualquer desvio do
padrao de fabrica isso ira afetar odesem- CORPO
penho da solda, esses sdo indicativos de
que se deve troca-lo.

3 - Use sempre um bico com furo da
mesma bitola do arame usado.

4 - Mantenha o bico sempre limpo e com
o furo em sua extremidade onde sai o
arame circular, caso esse furo esteja
obilongo ou contenha qualquer outro
desvio do padrao é hora de substitui-lo.
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SOLDA TIG COM TOCHA VALVULADA

LEVANTE
SUAVEMENTE

ENCOSTE ARRASTE

TUNGSTENIO D

METAL BASE <2

C)

Verificar e limpar conexées dos cabos de solda
*evitar mau contato

W7 s i

Trocar cabos e
conexdes
Nao remova a carenagem para jatear com ar comprimido.
Faca de fora para dentro, usando as venezianas nos painéis.

Limpar com ar comprimido, *se o servico for constante realizar mensalmente

A CADA
3 MESES

Trocar etiquetas ilegiveis

A CADA A CADA
6 MESES 3 MESES

ANOTACOES
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TERMO DE GARANTIA

A Boxer agradece a preferéncia, parabeniza pela aquisicdo e garante o pleno funcionamento
a maquina garantida pela fabrica contra eventuais defeitos de fabricacdo no periodo de 1 ANO.

SAIBA : Sem pagar nada, vocé pode estender a garantia de seu produto por mais 3 meses. Basta
registra-lo em nosso site : www.boxersoldas.com.br/registro

A Boxer — Tecnologia em Soldas garante que seus Condi¢oes da garantia equipamentos sao fabricados sob
rigorosos controles de A Boxer néo se responsabiliza por reparos sem prévia qualidade desde que sejam instalados,
operados e autorizacdo em oficinas/assistentes técnicos ndo mantidos sob condicdes prédefinidas no Manual de

autorizados Boxer.

PRAZO DE GARANTIA

Atualmente o prazo de garantia para os produtos
fabricados/distribuidos pela Boxer s&o coberto sob
regimede garantia conforme segue:

Maquinas de solda fabricadas e distribuidas pela Arc
Solda Industria e Comércio Ltda- 15 meses, desde que
produto seja registrado no site
www.boxersoldas.com.br

Cabos de solda e seus acessoérios, Mascaras de solda,
Tochas e afins a garantia ndo é coberta pela Tekweld
Industria e Comércio Ltda.

Os prazos desta garantia sdo validos a partir da data
de emissao da Nota Fiscal de compra pelo cliente. O
prazo de 15 meses de garantia esta submetido ao
registro do produto no site da Boxer Soldas
www.boxersoldas.com.br/registro respeitando o prazo
maximo de um més desde a emissao da Nota Fiscal.

REPARO EM GARANTIA

A confirmacao de um defeito coberto por essa
garantia cabe Unica e exclusivamente a Tekweld
Industria e Boxer; Comercio Ltda/Boxer Soldas ou um
assistente técnico devidamente autorizado.

Os custos de transporte e retira do local autorizado a
realizar a assisténcia técnica sao de inteira responsabi-
lidade do cliente.

Outros custos envolvidos no processo de garantia da
maguina como os causados pela perda de produgéo
em decorréncia da falha do equipamento, danificagao
de instalagdes pela falta de um Dispositivo de
Protecéo de Surto, entre outros ndo sdo de responsa-
bilidade da Tekweld Industria e Comercio Ltda/Boxer
Soldas.

A Boxer ndo se responsabiliza por reparos sem prévia
autorizagdo em oficinas/assistentes técnicos n&o
autorizados Boxer.

A Boxer reserva-se o direito de cobrir apenas os
custos de reparos e trocas das partes/equipamentos
danificados. Isentando-se dos custos de retrabalho,
atraso de produgdo ou paralisagdes de servigo devido
ao reparo do equipamento em garantia.

Os itens abaixo nao serao reparados em garantia
Boxer, pois estdo sujeitos ao desgaste natural durante
a utilizagao do equipamento Boxer:

- Cabos elétricos e disjuntores

- Porta eletrodo, Garra negativa ou Tocha

- Roldanas e guias dos alimentadores de arame
- Partes externas da chave seletora e knobs

- Pintura e acabamentos externos

O reparo dos itens acima esta sujeito a garantia de
fabrica se o defeito for constatado no prazo maximo
de 100 dias desde a fabricagao.

Esta sujeito a perda da garantia os itens abaixo
listados:

- Descumprimento de qualquer indicagao que conste
nos Manuais de Instru¢des Boxer ou neste Termo de
Garantia Boxer.

- Aplicagées e uso indevido dos equipamentos ou
partes do que foram projetados, ou danos causados
por transporte.

- Instalagédo do equipamento em rede elétrica instavel
com pontos de sub-tensdo ou sobre-tensao.

- Manutencao preventivo-corretiva imprépria do
usuério ou qualquer pessoa ndo autorizada pela Boxer.
- Uso de partes e pegas nao autorizadas pela Boxer.

Portanto a Boxer se reserva ao direito de nao realizar a
manutengao em garantia se o assistente técnico
autorizado constatar quaisquer problemas decorren-
tes de mau uso do cliente.




