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BOXER SOLDAS MANUAL TECNICO

=1 BOXER RESOLVE (SAC)

Caso precise de atendimento, entre em contato com nossos consultores através
dos canais de comunicagao oficial.

» Whatsapp = Telefone

+5519 99646.0708 +5519 3469.1876

= Instagram Oficial = E-Mail

(@boxersoldas sac(@boxersoldas.com.br

GARANTIA ESTENDIDA

Todas as maquinas da Boxer Soldas possuem garantia de fabrica de 12 meses (1 ano),
mas com a garantia estendida de mais 3 meses, totaliza 15 meses de garantia estendida.
No caso da MIG O é importante que o equipamento nado esteja sendo usado em
fabricagdes pesadas ou aplicacdes industriais. Serao atendidos sob garantia apenas
0s equipamentos que estejam sendo utilizados para aplicagdes condizentes com a
capacidade limitada do equipamento.

Siga 0 passo a passo para registrar sua garantia: REGISTRO DE GARANTIA

Nome*

1. Acesse www.boxersoldas.com.br/registro
como reqgistrado ao lado:

Nome que consta na nota fiscal*
2. Preencha o formulario Email
3. Clique em “reqgistrar” Cidade e Estado*

4. Abra o e-mail de confirmacao, caso
nao receba, falecom a Boxer atraves do
Whatsapp +55 19 99646.0708 Data da compra”

Loja que consta na Nota Fiscal*

Numero da Nota Fiscal sem pontuagdo®

Numero de série da maquina*

REGISTRAR

VERSAO 1.0 MIG O 5



MANUAL TECNICO BOXER SOLDAS

= RISCOS DO ARCO ELETRICO

Leia todas as instru¢goes deste manual

« OQOusodosequipamentos de soldagem e/ou corte sao perigosos tanto para o operador
quanto para as pessoas dentro ou proximo da area de trabalho, se o equipamento
nao for operado corretamente.

« Qualquerequipamento sd deve ser utilizado sob umaabrangente eestrita observancia
de todas as normas de seguranca pertinentes.

« Leia e entenda este manual de instrucoes cuidadosamente antes da instalagao e
operagao deste equipamento e lembre-se de utilizar os EPI’s corretos e designados
ao trabalho de solda e/ou corte.

. Durante a operacdo, pessoas nao preparadas NAO devem estar por perto,
especialmente criangas!

A CHOQUE ELETRICO PODE MATAR

« Ligue o equipamento somente em rede elétrica apropriada para o funcionamento do
mesmo, respeitando as especificagdes da rede.

« Naotoque em partes energizadas.

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

« Nao mude os conectores de posicao enquanto estiver soldando.
« Verifique se o equipamento esta devidamente aterrado.

« Nao utilize o equipamento em locais que estejam Umidos oumolhados que possam
ser condutores de eletricidade.

« Nuncaligue mais de um equipamento a um so cabo terra.
« Asfontes de soldagem nao sao adequadas para uso sob chuva.

« Nao utilizar essa fonte de soldagem para descongelamento de tubos.

A\ .CUIDADO COM O ARCO ELETRICO / PILOTO

« Utilize Mascara Retina com o filtro DIN adequado para a correntede solda e processo
de soldagem e/ou corte que sera realizado.

« Utilize os EPI’'s adequados para proteg¢ao contra raio ultravioletae infravermelho, pois
estes podem queimar olhos e pele.

6 MIGO VERSAO 1.0



BOXER SOLDAS MANUAL TECNICO

o Pessoas preparadas ao entorno da area de corte devem estarutilizando os EPI’s
adequados.

o Pessoas que utilizam lentes de contato devem consultar seu médico para que o
mesmo passe as devidas orientacdes referente ao arco.

A FAGULHAS PODEM MACHUCAR OS OLHOS

o« Corte, desbaste e lixa podem causar respingos e fagulhas. Mesmo depois do
resfriamento do cordao, fagulhas podem ser projetadas em sua diregao e ferir vocé.

o Use 6culos de seguranca além da mascara de solda.

A CAMPOS MAGNETICOS PODEM
AFETAR DISPOSITIVOS

« Sendo assim, procure um meédico e peca para que ele te oriente se deve ou nao,
realizar os processos de corte que emitem camposmagnéticos.

A RADIAQAO ALTA FREQUENCIA PODE
CAUSAR INTERFERENCIA OU DEFEITOS

« O Modo de Abertura de arco em Alta Frequéncia (HF), presente em 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
(HF), faz-se necessario a supervisao de um especialista para a instalacao do
equipamento. O minimo recomendado é autilizagdo de 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.

o Portadores de marca-passo e outros dispositivos implantados devem procurar
orientacao médica ao utilizar equipamento com HF.
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A SOBRECARGA PODE SUPERAQUECER
O EQUIPAMENTO

« Respeite o ciclo de trabalho do equipamento, este € muito importante para protecao
dos componentes eletronicos e uma boa vida util do equipamento.

« (Caso o equipamento acenda a luz de temperatura, nao o desligueimediatamente, o
cooler (ventilador) do equipamento fara o resfriamento de todos os componentes
eletrénicos. Entendaociclodetrabalho doequipamento paraquealuzdetemperatura
nao acenda ao opera-lo.

A\ PARTES MOVEIS PODEM CAUSAR
FERIMENTOS

Mantenha todas as tampas e painéis fechados.

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

A\ O RUIDO PODE PREJUDICAR
A AUDICAO

« O ruido de alguns processos de corte pode danificar, em longo periodo de tempo,
a sua audicao. Proteja seus ouvidos com protetores auriculares e/ou abafadores de
ouvido.

« E importante medir os decibéis (som) para garantir que ndo excedamos niveis
seqguros.

FONTES DE SOLDAGEM nao sao adequadas para uso sob
chuva ou neve;

Naousara FONTEDESOLDAGEM paraodescongelamento
de tubos;
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A\ INFORMAGOES SOBRE O CAMPO
ELETROMAGNETICO (EMC)

Acorrenteelétricaquecirculaporqualquercondutorgeracamposelétricose magnéticos
ao seu redor. No processo de soldagem, a corrente cria um campo eletromagnético ao
redor do circuito de soldagem e dos equipamentos envolvidos.

E essencial tomar precaucdes para proteger pessoas com implantes médicos, pois os
campos eletromagnéticos podem interferir no funcionamento desses dispositivos.
Recomenda-se restringir o acesso de pessoas com implantes a area de soldagem e
realizar avaliagdes de risco individuais para soldadores. Os usuarios de implantes devem
consultar o fabricante do dispositivo e seu médico.

Para reduzir a exposicao a campos eletromagnéticos durante a soldagem, os seguintes
cuidados devem ser adotados pelos soldadores:

« Mantenha os cabos préximos, entrelacando-os ou utilizando uma capa metalica.
« Evite enrolar ou passar os cabos ao redor do corpo.

« Conecte a garra negativa o mais préoximo possivel da peca a ser soldada.

« Nao trabalhe préoximo, sente-se ou incline-se sobre a fonte de soldagem.

« Nao realize soldagem enquanto a fonte de alimentagao ou o alimentador de arame
estiverem carregando.

« Nao posicione seu corpo entre os cabos de soldagem; mantenha os cabos afastados
e direcionados para fora da area de trabalho do operador.

(® CARACTERISTICAS

O equipamento MIG O oferece TRES TIPOS DE SOLDAGEM em um Unico dispositivo: MIG
sem gas (FCAW-S), LIFT TIG (DC) e soldagem com Eletrodo Revestido. O principio da
inversao consiste em transformar a frequéncia de poténcia de 50Hz/60Hz em corrente
continua e, em seqguida, converté-la em alta frequéncia por meio de um dispositivo
IGBT de alta poténcia. Depois, realiza-se a reducao de tensdo e comutagdo com
a saida de corrente continua de alta poténcia através de Modulacao por Largura de
Pulso (PWM). Como é adotada a tecnologia de inversao por fonte chaveada, o peso

e o volume diminuem consideravelmente, enquanto a eficiéncia de conversao aumenta
em mais de 30%.

VERSAO 1.0 MIGO 9
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A MIG O ¢ uma maquina de solda MIG e de arame tubular auto-protegido, equipada
com um circuito reator eletrénico exclusivo, que permite controlar com precisao a
transferéncia por curto-circuito e a transferéncia mista, resultando em um desempenho
superior ao de outras maquinas.

Em comparacao com as maquinas de solda controladas por silicio e as de transformador
comderivagao,nossosprodutosoferecemasseguintesvantagens:alimentagaodearame
estavel, portabilidade, economia de energia e auséncia de ruido eletromagnético.
Além disso, nossos equipamentos produzem menos respingos, facilitam o inicio do arco
e proporcionam poga de fusao profunda.

Este equipamento possui projeto sinérgico, com méritos como alta eficiéncia, economia
de enerqgia, entre outros.

(® MATERIAIS

A fonte de soldagem MIG O é adequada para diversos tipos de trabalho nos processos
MIG sem gas (FCAW-S), Eletrodo Revestido, LIFT TIG (DC). No processo de MIG sem gas
(FCAW-S) ¢ indicado principalmente para materiais ferrosos e suas ligas, como o ago
carbono e o ago galvanizado. No processo TIG (DC), ndo e possivel soldar aluminio.

(® FONTE E PRINCIPIO DE OPERACAO

O equipamento possui um sistema de poténcia altamente eficiente, com um arco
estavel e um conjunto de retificador, inversor e filtros que garantem soldagem de alta
qualidade e uma facil abertura de arco. Todos os componentes sensiveis sdo protegidos
por controle térmico.

A fonte é alimentada por uma tensao alternada de 127/220V, que é selecionada
automaticamente e retificada para uma tensao continua de cerca de 310V. Em sequida,
a tensdo é convertida para uma frequéncia média (aproximadamente 40k Hz) por
meio de um inversor com IGBTs. A transformagao da corrente para a aplicagao de
soldagem, bem como a isolagao entre os circuitos de entrada e saida, é feita por um
transformador de média frequéncia (transformador principal). Apds a retificacao em
meédia frequéncia, utilizando diodos de recuperacaorapida no retificador de saida, a
corrente é disponibilizada na saida da fonte. O circuito desta fonte utiliza um sistema
de controle em malha fechada, garantindo que a corrente de saida permaneca estavel
mesmo com as variagcdes que ocorrem durante o processo de soldagem.

10 MIG O VERSAO 1.0
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@ CICLO DE TRABALHO - NORMA EN 60974~-1
E SOBRETEMPERATURA

Aletra “X” na placa técnica indica o percentual do ciclo de trabalho, que € a proporgao do tempo
em que a maquina pode operar continuamente dentro de um periodo especifico de 10 minutos.
Em outras palavras, o ciclo de trabalho representa o tempo durante o qual a maquina pode realizar
soldagem sem interrupgao e o tempo necessario para que ela fique sem soldar.

Se o soldador ultrapassar o ciclo de trabalho a ponto de causar um aumento de temperatura que
possa danificar a fonte, o sistema de protecao térmica sera ativado. Isso resultara na interrupcao
da corrente de solda e na ativacdo da lampada de aviso de temperatura no painel. Nesse caso, o
equipamento deve permanecer ligado com o ventilador funcionando por cerca de 5 minutos para
resfriamento. Ao retomar a operacao, o soldador devera reduzir o ciclo de trabalho da maquina,
que sera o seguinte:

Para alimentagao Mono/Bifasico 220V no processo de solda MIG:

« Comuma corrente de 120A, o ciclo de trabalho é de 25% (10min);

« Comuma corrente de 75A, o ciclo de trabalho é de 60% (10min);

« Comuma corrente de 60A, o ciclo de trabalho é de 100% (10min).

Para alimentagao Mono/Bifasico 220V no processo de solda MMA:

« Comuma corrente de 120A, o ciclo de trabalho & de 20% (10min);

« Comuma corrente de 70A, o ciclo de trabalho é de 60% (10min);

« Comuma corrente de 55A, o ciclo de trabalho € de 100% (10min).

Para alimentagao Mono/Bifasico 220V no processo de solda TIG:

« Comuma corrente de 120A, o ciclo de trabalho é de 30% (10min);

« Comuma corrente de 85A, o ciclo de trabalho € de 60% (10min);

« Comuma corrente de 65A, o ciclo de trabalho é de 100% (10min).

Para alimentagao Monofasico 127V no processo de solda MIG:

« Comuma corrente de 120A, o ciclo de trabalho é de 25% (10min);

« Comuma corrente de 75A, o ciclo de trabalho é de 60% (10min);

« Comuma corrente de 60A, o ciclo de trabalho é de 100% (10min).

Para alimentagao Monofasico 127V no processo de solda MMA:

« Comuma corrente de 120A, o ciclo de trabalho & de 20% (10min);

« Comuma corrente de 70A, o ciclo de trabalho é de 60% (10min);

« Comuma corrente de 55A, o ciclo de trabalho € de 100% (10min).

Para alimentagao Monofasico 127V no processo de solda TIG:

« Comuma corrente de 120A, o ciclo de trabalho é de 30% (10min);

« Comuma corrente de 85A, o ciclo de trabalho € de 60% (10min);

« Comuma corrente de 65A, o ciclo de trabalho é de 100% (10min).

VERSAO 1.0 MIGO 11



MANUAL TECNICO BOXER SOLDAS

PARAMETROS TECNICOS

Parametros
TENSAO DE ENTRADA (V) 1x127 1x220
FREQUENCIA (H2) 50/60
CORRENTE NOMINAL DE ENTRADA LEEF (A) 16,1 12
CORRENTE MAXIMA DE ENTRADA I1 MAX (A) 35,9 26,7
POTENCIA NOMINAL (KW) 25 2,7
POTENCIA MAXIMA (KVA) 4,6 6
AJUSTE DE CORRENTE (A) 30a120 30a120
CICLO DE TRABALHO (A@%) 120@20 120@20
CICLO DE TRABALHO (A@%) 70@60 70@60
CICLO DE TRABALHO (A@%) 55@100 55@100
ARCFORCE SIM | INTEGRADO/NAO AJUSTAVEL
HOTSTART SIM | INTEGRADO/NAO AJUSTAVEL
CORRENTE NOMINAL DE ENTRADA LEEF (A) 14,9 1,6
CORRENTE MAXIMA DE ENTRADA [T MAX (A) 29,8 23,1
POTENCIA NOMINAL (KW) 2,9 2,9
POTENCIA MAXIMA (KVA) 38 5,1
AJUSTE DE CORRENTE (A) 30A120 30A120
CICLO DE TRABALHO (A@%) 120@25 120@25
CICLO DE TRABALHO (A@%) 75@60 75@60
CICLO DE TRABALHO (A@%) 60@100 60@100
CORRENTE NOMINAL DE ENTRADA LEEF (A) 12,9 10,4
CORRENTE MAXIMA DE ENTRADA 11 MAX (A) 23,6 19
POTENCIA NOMINAL (KW) 23 23
POTENCIA MAXIMA (KVA) 3 4,2
AJUSTE DE CORRENTE (A) 20A120 20A120
CICLO DE TRABALHO (A@%) 120@30 120@30
CICLO DE TRABALHO (A@%) 85@60 85@60
CICLO DE TRABALHO (A@%) 65@100 65@100
LIFTTIG SIM
TENSAO EM VAZIO (V) 69 60
TENSAO EM VAZIO VRD (UR) 19 16
CLASSE DE PROTEGAO 1P21S
CLASSE DE ISOLAGAO H
REFRIGERAGCAO FORGADA
PESO (KG) 4KG

DIMENSOES (MM) 268X160X223

12 MIGO VERSAO 1.0



BOXER SOLDAS

() ENTENDENDO A TABELA DE DADOS

MANUAL TECNICO

Todas as maquinas da Boxer Soldas possuem uma tabela de dados presente na parte

inferior do equipamento ou superior. Veja como entendé-la:

VERSAO 1.0

N° SERIE

FABRICADO NA CHINA | IMPORTADO POR:

TEKWELD IMPORTAGAO E COMERCIO DE MAQUINAS INDUSTRIAIS LTDA
Rua Alvino Cristo, 36 - Parque Industrial Anhanguera, NOVA ODESSA/SP
CEP 13387-793 | CNPJ: 13.881.630/0001-64

. ABNT NBR IEC
* 60974-1:2022

-

h. s
A

MIG O
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() GABARITO TABELA DE DADOS

1. Modelo + n° de série.. A V XX B/ Faixa de corrente e tensao
de saida Min. e Max.

2. Diagrama de blocos deconstrugao X T o0% T 100% | x = Ciclo de trabalho
da maquina. I2 |2 = Corrente de Saida
[TH U2 = Tensao de saida

[~ Processo: TIG Lift ] _ )
— U= Tensdodealimentagao

Corrente nominal maxima de
alimentacao

{~ Processo: FCAW-S _
- |'Imax'
f Processo: Eletrodo

I = Corrente efetiva maxima de

——= Corrente continua na saida Teff alimentagao

U0= Tensdo em vazio IP21S Classe de protecao segundo
norma IP

DT> Frequénciadarededealimentagédo H Classe de isolagdo

% INSTALAGAO DO EQUIPAMENTO MIG O

AVALIAGAO DO LOCAL DE INSTALAGAO

Antes de proceder com a instalacao do equipamento, o usuario deve avaliar as condigcdes
fisicas, elétricas e magnéticas do local, para identificar possiveis fatores que possam
causar problemas tanto para o equipamento quanto para as pessoas ao redor.

Em caso de duvidas, € aconselhavel consultar o Departamento de Suporte Técnico ou um
Servico Autorizado. A BOLXER SOLDAS nao se responsabiliza por qualquer procedimento
que nao siga as orientacoes deste manual e que, devido a acoOes de terceiros, possa
resultar em acidentes. Qualquer acidente, dano ou interrupcao da produgao causado
por procedimentos, operacdes ou reparos inadequados realizados por pessoas nao
qualificadas sera de total responsabilidade do proprietario ou do usuario do equipamento.

14 MIG O VERSAO 1.0
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© GUIA PARA LOCAL DE INSTALAGAO

« Deixe uma distancia de 30cm da parte
frontal, traseiraelateraisdoequipamento
para se obter um bom fluxo de ar.

« Carregue o equipamento pela alga.

« Use sempre uma caixa de distribuicao
com disjuntor ou fusivel adequado
edevidamente aterrada.

« Posicioneoequipamentoomaisproximo
possivel ao fornecimento de energia.

« Mantenha o equipamento numa posicao
horizontal, nao mais inclinado que 10°.

Exceder a tolerancia de +/- 10% da tensao de alimentagao
pode ocasionar variagcdo dos valores de saida, causando

problemas nao cobertos pela garantia do produto, além
de choque e risco de fogo.

7 INSTALACAO ELETRICA DO
EQUIPAMENTO DE SOLDAGEM NA REDE
ELETRICA

A fonte de soldagem MIG O pode operar em redes elétricas monofasicas e bifasicas de
127V ou 220V (£10%) com selegao automatica. Problemas de subtensao ou sobretensao
podem causar danos aos componentes da maquina!

A conexao a rede elétrica deve ser realizada usando uma tomada e plugue adequados,
com uma capacidade minima de 20A. A rede elétrica de alimentacao deve ser dedicada
exclusivamente ao equipamento de soldagem, com fios de cobre de pelo menos 2,5
mm?, protegida por um disjuntor monopolar tipo curva ‘C’ ou fusiveis de retardo de 20A.
Informacoes com base nos valores de leff do equipamento.

VERSAO 1.0 MIGO 15
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¥ GUIA DE INSTALAGAO ELETRICA

Nao sequir as diretrizes deste guia de instalagcao elétrica pode levar a riscos de choque
elétrico ou incéndio. As instrugcdes sao aplicaveis ao circuito projetado para suportar a
corrente de saida e o ciclo de trabalho especificados.

A conexao inadequada da alimentacao elétrica pode causar danos a fonte de soldagem.
Este equipamento requer um fornecimento constante de energia, com frequéncia de
50/60Hz e tensao nominal de 220 V ou 127V monofasica/bifasica (x10%) . A tensdo de
Fase-Neutro deve estar dentro de +10% da tensao nominal de entrada.

Evite o uso de geradores que possuem funcao de ponto morto automatico (que desliga
o motor quando ndo ha carga) para fornecer energia a este equipamento.

Instale uma linha dedicada e exclusiva do painel de distribuicao, utilizando fios e
disjuntores apropriados, considerando a tensao, a poténcia e a distancia do produto,
conforme as especificacdes a sequir:

Tensao de entrada

(Volts) Processo 1 x220

FCAW-S 14,9 1,6
Corrente de entrada nominal
com corrente de saida nominal MMA 16,1 12
(ciclo de trabalho em 100% (l1eff))

TIG 12,9 10,4

Fusivel standard maximo
recomendado (Amperes) 50 20
Seccionador (disjuntor), de atraso
operagao normal
Bitola minima dos condutores de o5 o5
entrada (mm?) ! !
Comprimento
Até20m 4,0 mm? 4,0 mm?
Até35m 6,0 mm? 6,0 mm?
Até50m 10 mm? 10 mm?
Até80m 16 mm? 16 mm?
Bitola minima do condutor terra (mm?2) 4,0 mm? 4,0 mm?

16 MIGO VERSAO 1.0
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Com base na NBR-5410, utilizando o método de instalagao “B1” e assumindo uma
temperatura ambiente de 30°C, a escolha do dispositivo de protecao contra sobrecarga
deve seqguir o item 5.3.4, levando em conta que |12 deve ser menor ou igual a 1,45 vezes |z.
Para condicdes de instalacao diferentes, consulte a norma NBR-5410.

Os dispositivos de protecao devem ser selecionados entre aqueles especificados e
devem garantir protegao tanto contracorrentes de sobrecarga quanto contra correntes
de curto-circuito. Estes dispositivos devem ser capazes de interromper qualquer
sobrecorrente que seja inferior ou igual a corrente de curto-circuito estimada no

local de instalacao. Além disso, eles devem atender as seguintes prescricoes:

= Disjuntores conforme ABNT NBR 5361, ABNT NBR [EC 60947-2, ABNT NBR NM 60898
ou IEC 61009-2.1.

» Dispositivos fusiveis tipo gG, conforme ABNT NBR IEC 60269-1e ABNT NBR IEC 60269-
2 ou ABNT NBR I[EC 60269-3.

» Disjuntores associados a dispositivos fusiveis, conforme ABNT NBR IEC 60947-2 ou
ABNT NBR NM 60898.

% ALIMENTACAO POR GERADORES OU
AUTOTRANSFORMADORES

O equipamento pode ser alimentado por diversos tipos de geradores ou
autotransformadores. No entanto, alguns geradores ou autotransformadores podem
nao fornecer energia suficiente para que a maquina de solda funcione corretamente.

Para uso de geradores:
= Utilizar geradores com AVR (dispositivo de regulagem automatica de tensao)

= 127V e 220V: Poténcia do gerador de 4Kva

Para uso de autotransformadores:
= 127V e 220V: Poténcia do transformador de 3Kva

Conexao de aterramento adequada da fonte de soldagem

Para garantir a seguranca do operador e o funcionamento adequado do equipamento, é
essencial conectar a fonte de soldagem ao sistema de aterramento (fio verde ou verde-
amarelo) presente no cabo de alimentagao do aparelho. Este procedimento, conhecido
como “Aplicagao de Potencial a Terra”, é crucial. Se a rede elétrica dainstalagdao nao tiver
um terminal de aterramento, recomenda-se fortemente que a instalagao seja realizada
por um eletricista ou técnico qualificado.

VERSAO 1.0 MIGO 17
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) DESCRIQAO PAINEL FRONTALE
TRASEIRO

*\Jista Frontal
1. Ajuste fino da tensao;

2. Ajuste velocidade/corrente
de solda;

3. Selecdo da bitola do arame;

4. Engate rapido saida positiva;

5. Soquete de acionamento
gatilho da tochg;

o

Engate rapido saida negativa;

N

Conexao tocha;

Selecao de processo;

o ®

. Display;
10. Indicador de falha.

e =

11. Cabo de alimentacao;

77| Ae1znrzz0u 12.Botdo liga/desliga;

LicA 7 DESLIGA 13.Ventﬂador.
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& INSTALACAO DO ARAME

ROLO DE
ARAME

MOTOR
I] TRACIONADOR

(& O —:%

O)
| — —
1. Alimentador do arame; 3. Brago de pressao;
2. Suporte rolo do arame; 4. Conjunto de Roldanas.

@® POSICAO DOS CABOS PARA MIG

Fonte de energia

Conecte a tocha e o plug de
acionamento do gatilho.

Conecte a garra de aterramento na
polaridade positiva e conecte a peca.

Peca de trabalho

O contato com a peca deve ser firme e em metal limpo,

sem corrosao, tinta ouincrustagcao no ponto de contato.

VERSAO 1.0 MIGO 19
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@® POSICAO DOS CABOS PARA TIG

Fonte de Energia

/)
: ) ©
m Q) Q
ILJ. .
©
o
o3 03
) Q0000000 BD DOOOCD'
Medidor de Ar D e e
O00000 C0000e
OOOOOOOOO(DOO(DOO(]‘,)OOOOOOOQ
| ‘ —_ [SeCEECECvel: )
S
®@o®
/ \ N ') y
\ 7 |\
Cilindro
de Gas

Grampo de aterramento

Peca de trabalho

Tocha TIG

Conecte a tocha TIG na polaridade negativa.
Conecte a garra de aterramento na polaridade positiva e conecte a peca.

Utilize um gas inerte.

O contato com a peca deve ser firme e em metal limpo,

sem corrosao, tintaouincrustagao no ponto de contato.
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@® POSICAO DOS CABOS PARA ELETRODO

Fonte de energia

i

©)

— | Garra de aterramento

Peca de trabalho

Conecte o porta eletrodo na polaridade positiva.
Conecte a garra de aterramento na polaridade negativa e conecte a pega.

O contato com a peca deve ser firme e em metal limpo,

sem corrosao, tinta ouincrustagao no ponto de contato.
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MANUAL TECNICO BOXER SOLDAS

9 ASPECTO MIG-MAG

Os aspectos apresentados abaixo servem apenas como sugestdes de aparéncia para o
cordao de solda. Podendo variar de acordo com a técnica utilizada e operador.

Bom cord3o OO Bl

Velocidade do arame
ou voltagem baixa

VVelocidade do arame
ou voltagem alta

Velocidade de
avango rapida

VVelocidade de =‘->
v
S O L

g SV mum

Pode também ser causado por polaridade invertida, altere polaridade da tocha
e da garra.
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BOXER SOLDAS

MANUAL TECNICO

5 CAUSAS X CONSEQUENCIAS MIG/MAG

Excesso de Respingos

((((((((((((((Q

. e 6% o

Cordao Torto

W«

“Burn-Through”

VERSAO 1.0

Velocidade de arame alta.

2. Falta de Gas: Aumente o fluxo de gas, limpe

o0 bocal para nao atrapalhar o fluxo ou reduza
a altura do arco (aproxime bocal do metal).

Muito material na solda: reduza velocidade
do arame.

3. Alturade arco errada: Acerte a altura de arco

1.

(distancia entre bocal e metal base).

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

Muito calor: Diminua a amperagem.

2. Velocidade de avango lenta: Aumente.

3. Excesso de material: Reduza velocidade

de arame
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MANUAL TECNICO BOXER SOLDAS

() DICAS SOBRE A TOCHA MIG/MAG

1. Mantenha o bocal sempre limpo, para facilitar utilize um limpador de bocal;

2. Se a ponta do bocal estiver derretida ligeiramente, ou com qualquer desvio do
padrao de fabricaisso ird afetar odesempenho da solda, esses sao 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 0 arame
circular, caso esse furo esteja obilongo ou contenha qualquer outro desvio do padrao
é hora de substitui-lo.

PORTA BICO / DIFUSOR BOCAL

BICO DE CONTATO
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J ASPECTO DA SOLDA ELETRODO
REVESTIDO

Os aspectos apresentados abaixo servem apenas como sugestdes de aparéncia para
o cordao de solda. Podendo variar de acordo com a técnica utilizada e operador.

Bom cordao

Baixaamperagem

Alta amperagem

Devaqgar

Eletrodo
muito proximo

Eletrodo
muito distante
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MANUAL TECNICO BOXER SOLDAS

§ CAUSAS X CONSEQUENICIAS
ELETRODO

Porosidade

1. Velocidade de solda inconstante;

E(((((((((((((((((‘ 2. Metal base / Eletrodo sujo ou de m qualidade.

Escoria

A escoria protege a solda contra as impurezas.
Apds a solda finalizada, é aconselhado que se
retire a escoria com uma picadeira de solda.

@

Excesso de Respingos

[((C(((((((((((Q

K
-. ot

1. Metal base / eletrodo sujo ou de ma qualidade.

Cordao Torto

1. Variagdo naaltura e/ ou velocidade de solda.

W@«
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BOXER SOLDAS MANUAL TECNICO

(1] GRAU ESCURECIMENTO DA MASCARA

CORRENTE

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

EEEEEEEE RN
o Jwo ] n | 2 | s |u

MAG 10 11 12 13 15
14 15

MIG [ | 12 ]
T o e
CORTE PLASMA . | 12 | 13

&= PREPARACAO DO METAL BASE

14

27N ]
i 1

. Mantenha as pecas a serem soldadas
limpas para evitar mau contato.

N7
-
I 1 2. Mantenha as pecas a serem soldadas
fixadas para evitar problemas.
-

Ié Para pecas mais grossas chanfre e faca

soldas multi camadas.

i METODO DE OPERAGAO

Excesso de penetragao

Baixa Penetragdo Penetragao Ideal (BURN THROUGH)
Falta de temperatura Temperatura Ideal Muito Calor
Aumente a corrente Abaixe a corrente
ou solde mais devagar ou solde mais rapido
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MANUAL TECNICO BOXER SOLDAS

I MODO ABERTURA DE ARCO TIG LIFT

Use o potencidémetro para ajustar a corrente de soldagem no valor desejado.
Libere o gas atraveés da valvula.

Para a abertura do arco, encoste o eletrodo de tungsténio na peca.

P AN~

. Levante suavemente a tocha, o fluxo de gas é direcionado e o arco elétrico sera
iniciado.

LEVANTE
SUAVEMENTE

ENCOSTE

[ METAL BASE J l

O arco acende por contato, raspagem e distanciando do
eletrodo de tungsténio do metal base.
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@ ROTINA DE MANUTENCAO

QN O QUEFAZER:

=LA

Verificar e limpar conexdes dos cabos de solda
evitar mau contato

Trocar cabos e
conexoes

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 servigo for constante realizar mensalmente

@® cODIGOS DE ERRO

<
nl.l.l
<2
o=
<o

EO1 — Falha de Sobrecorrente
Causado por travamento do arame ou curto-circuito na tocha. A falha desaparece automaticamente

apos cessar a condicao anormal.

E02 — Protecao contra Superaquecimento

O equipamento atingiu a temperatura limite. Mantenha-o ligado com o ventilador em
funcionamento por aproximadamente 5 minutos para resfriamento antes de retomar a operacao.
Verifique se o ciclo de trabalho esta sendo respeitado.

EO03 — Falha no Alimentador de Arame
Ocorre quando nenhum arame de solda esta carregado, ou quando ha obstaculo no caminho
do arame. Verifique o rolo, o guia e o conjunto de roldanas.

E04 — Circuito Aberto do Sensor de Temperatura
Causado por sensor de temperatura danificado ou chicote de fios rompido. Encaminhe o
equipamento a uma assisténcia técnica autorizada.

EO5 — Protecao contra Sobretensao / Subtensao de Entrada
A tensdo da rede elétrica esta fora da faixa permitida (£10% da tensao nominal).
Verifique a instalacdo elétrica e o fornecimento de energia.

E09 — Falha de comunicacao da placa display para a placa principal.
Encaminhe o equipamento a uma assisténcia técnica autorizada.
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MANUAL TECNICO BOXER SOLDAS

ENTERMO DE GARANTIA

Parabéns pela sua nova aquisicao! A Boxer Soldas agradece a preferéncia e garante o
pleno funcionamento de seu equipamento pela garantia de fabrica, no periodo de 1ano,
contra eventuais defeitos de fabricagao.

Garantia Estendida De 15 Meses:

Vocé pode estender a garantia do seu produto para 15 meses, basta registra-lo em
nosso site respeitando o prazo maximo de 1 més apdsa emissao da Nota Fiscal: www.
boxersoldas.com.br/registro.

A Boxer Soldas garante que seus equipamentos sao fabricados sob controles rigorosos
€ nNao se responsabiliza por problemas ocasionados por mau uso ou reparos realizados
por oficinas/assistentes técnicos ndo autorizados.

Produto, prazo de garantia:
tualmente, os produtos fabricados/distribuidos pelo Boxer Soldas e que sdao cobertos
pelo regime de garantia sao:

» Maquinas de solda (15 meses com reqgistro): Fabricadas e distribuidas pela TEKWELD
IMPORTAQAO E COMERCIO DE MAQUINAS INDUSTRIAIS LTDA. Registre no site: www.
boxersoldas.com.br/reqistro;

= Mascaras de solda (6 meses ): Fabricadas e distribuidas pela TEKWELD IMPORTACAO
E COMERCIO DE MAQUINAS INDUSTRIAIS LTDA;

= Acessérios de solda (3 meses): Fabricados e distribuidos pela TEKWELD IMPORTACAO
E COMERCIO DE MAQUINAS INDUSTRIAIS LTDA.

Cabos de solda e seus acessorios, tochas e demais itens que acompanham as maquinas,
possuem garantia de fabrica de 100 dias.

Os prazos da garantia comecam a valer a partir da data de emissao da Nota Fiscal de

compra do cliente. O prazo de 15 meses de garantia estd submetido ao registro do
produto no site da Boxer Soldaswww.boxersoldas.com.br/registro.
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Reparo em Garantia:

A confirmacao de um defeito coberto por essa garantia cabe Unica e exclusivamente
a4 TEKWELD IMPORTACAO E COMERCIO DE MAQUINAS INDUSTRIAIS LTDA ou algum
assistente técnico devidamente autorizado.

Os custos de transporte e retirada no devido local autorizado a realizar pela assisténcia
técnica sdo de inteira responsabilidade do cliente.

Outros custos envolvidos no processo de garantia da maquina, como os causados pela
perda de producao em decorréncia da falha do equipamento, danos de instalacao,
entre outros, ndo sdo de responsabilidade da TEKWELD IMPORTACAO E COMERCIO DE
MAQUINAS INDUSTRIAIS LTDA.

A Boxer Soldas reserva-se no direito de cobrir apenas os custos de reparos e trocas das
partes/equipamentos danificados, isentando-se dos custos de retrabalho, atraso de
produgao ou paralisacoes de servicos devido ao reparo do equipamento em garantia.

Ositens abaixo nao serao reparados em garantia, pois estao sujeitos ao desgaste natural
durante a utilizagao do equipamento:

« Portaeletrodo; « Cabos elétricos e disjuntores;

e Garrade aterramento; o Parte externa da chave seletorg;
e Tochas TIG/MIG-MAG / Plasma; « Parte externa de knobs;

« Roldanas do alimentador (arame); o Pinturas e acabemento externo.

Itens sujeito a perda de garantia:
« Aplicacoes e uso indevido dos equipamentos ou partes do que foram projetados ou
danos causados por transporte;

« Instalagao do equipamento em rede elétrica instavel com pontos de subtensao ou
sobretensao;

« Manutencao preventivaimprépria do usuario ou qualquer pessoa ndo autorizada pela
Boxer Soldas

o Uso de partes e pecas nao autorizadas Boxer Soldas
Portanto, a Boxer Soldas reserva-se ao direito de nao realizar a manutencao em garantia

se o assistente técnico autorizado constatar quaisquer problemas decorrentes de mau
uso do cliente.
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