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11

PRECAUGOES DE SEGURANGA

RESPONSABILIDADE DO PROPRIETARIO

O proprietério e/ou operador deve entender as instrucées e este aviso antes de utilizar o produto. E
dever do proprietario certificar-se de que os operadores sejam devidamente treinados e habilitados
e que utilizem corretamente os equipamentos de protec¢ao individual.

SIGA ATENTAMENTE ESTAS INSTRUGOES! O USO INAPROPRIADO DE QUALQUER EQUIPAMEN-
TO DE SOLDA OU DE CORTE PODE RESULTAR EM DANOS FiSICOS E ATE MORTE!

1.

1.

12.
13.

14.

15.

16.

17.

18.

LIGUE O APARELHO SOMENTE NA REDE ELETRICA DESIGNADA. A tabela de especificacdes
lista esta informacao. Quando utilizar o equipamento com extensao elétrica, usar somente exten-
sao especificada para tal uso, ciente de que com excesso de comprimento ha perda de corrente;
OPERAR SOMENTE EM LOCAIS SECOS, chao de concreto ou em local adequado para o equi-
pamento. Manter a area limpa e desbloqueada;

MANTENHA DISTANTE QUALQUER MATERIAL INFLAMAVEL, (ex. madeira, papel, tintas, sol-
ventes, combustiveis, etc.). Nao solde ou corte cilindros, tanques ou tambores que contenham ou
contiveram materiais inflamaveis ou gases combustiveis;

EVITE operacdes em materiais que foram limpos com solventes, clorados ou proximos de solventes;
NAO USAR ROUPA CONTAMINADA com 6leo ou graxa;

MANTENHA OS CABOS SECOS E LIMPOS DE OLEO E GRAXA e nunca enrole a tocha ou ca-
bos em partes do corpo como bracos e ombros;

ASSEGURE O TRABALHO, FIXANDO O MATERIAL DE TRABALHO COM GRAMPOS OU ALI-
CATES;

DESLIGUE E DESCONECTE DA TOMADA O EQUIPAMENTO QUANDO FOR REPARAR OU
AJUSTAR. Inspecione antes do uso. Use somente pecas de reposi¢ao autorizadas pelo fabricante;
SIGA TODAS AS NORMAS DO FABRICANTE na operagao de botdes e nos ajustes;

SEMPRE USE EPI's (Equipamentos de Prote¢ao Individual) quando estiver soldando. Isto inclui
camisas com mangas longas, calgas compridas, botas e sapatos fechados, luvas protetoras, guar-
da-po6 para solda, touca e mascara de solda. Quando manusear materiais quentes, usar luvas
especiais;

QUANDO SOLDAR SOBRE A CABECA, CUIDADO COM PEDACOS DE METAL QUENTE QUE
CAEM. Sempre proteja a cabega, maos, pés e o corpo;

SEMPRE MANTENHA UM EXTINTOR DE INCENDIO POR PERTO;

NAO EXCEDA O TEMPO DE TRABALHO DO APARELHO. O ciclo qualificado de uma maquina de
solda é o percentual de um periodo de 10 minutos em que o aparelho pode operar seguramente
sem interrupgao da solda, RESPEITE ESTE CICLO;

MANTENHA CRIANCAS LONGE DA AREA DE TRABALHO. Quando guardar o equipamento, te-
nha certeza de que esta fora do alcance de criangas;

PROTEJA-SE CONTRA CHOQUES ELETRICOS. Nunca trabalhe sob chuva. N&o deixe nenhuma
parte do corpo entrar em contato com as superficies energizadas. Realize o aterramento adequa-
do;

Procure operar o equipamento em locais arejados e evitar ambientes fechados, pois havera acu-
mulo de gases provenientes do processo e nocivos a saude;

Mantenha o cilindro do gas longe de fontes de calor, incluindo a luz solar direta. Nunca solde sobre
o cilindro de gas, pois ha risco de exploséao;

Para facilidade e aumento da seguranga use mascaras de solda automaticas WELD VISION.
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2 | COMPONENTES

Maquina de Solda GUERREIRA 250 PLUS 1
Manual de Instrugbes 1

Tocha TIG 1

Tocha MIG 1

Garra Negativa 1

Porta Eletrodo 1

Kit de consumiveis 1

31 GARANTIA WELD VISION

A Garantia deste equipamento por lei (Art.24 e 26 do Codigo de Defesa do
Consumidor) é de 90 dias. Porém ao comprar o equipamento Weld Vision,
o cliente deve preencher em um prazo maximo de 30 dias a partir da data
de compra o cadastro do termo de garantia estendida através do site weld-
vision.com.br/garantia ou através do telefone 0800 645 5002 para ativar o EARI&NTI%\ESIEI&DIDA*
beneficio de garantia estendida de 1 ano gratuitamente. o (47) 90076.011

(. 0800 645 5002 A
Em caso de duvidas ou outros problemas apresentados sobre processos e
equipamento, entre em contato conosco no telefone 0800 645 5002, ou atra-

vés do nosso e-mail assistenciatecnica @ weldvision.com.br. A WELD VISION GAR;FIL}':QUE%TTEEI?DII]A
oferece o servigo de assisténcia Leva e Traz Gratis. Esse servigo possibilita VIOCE DEVE PREENCHER
que em caso de defeito de fabricacdo, e o equipamento esteja dentro do e
prazo de garantia (verificar termo de garantia que acompanha o produto), WELDVISION.COM.BR/GARANTIA
efetuamos a coleta, o conserto e o envio do equipamento gratuitamente, em EMﬂffﬁf&ﬁfﬁ:ﬂ“

um curto prazo.

O USUARIO ESTA SUJEITO AO ENTENDIMENTO DE QUE SE HOUVER DEFEITO DE FABRICAGAO O
MESMO DEVE APRESENTAR O PRODUTO A WELD VISION COM NO MAXIMO 12 MESES A PARTIR DA
DATA DE VENDA AO CONSUMIDOR, DESDE QUE TENHA SIDO REALIZADO O CADASTRO DE GARAN-
TIA ESTENDIDA, CONFORME REGULAMENTO, NO TERMO DE GARANTIA QUE ACOMPANHA O PRO-
DUTO. DESSA FORMA A WELD VISION PROVIDENCIARA OS DEVIDOS REPAROS SEM NENHUM CUSTO
ADICIONAL (EXCETO EM CASOS DE MAU USO DO EQUIPAMENTO).

A GARANTIA ESTENDIDA SO BENEFICIARA A MAQUINA E NAO OS ACESSORIOS WELD VISION (TO-
CHAS, REGULADORES, CABOS, GARRA NEGATIVA, ETC), QUE POSSUEM 90 DIAS DE GARANTIA,
PARA CASOS DE DEFEITO DE FABRICACAO, CONFORME LEI (ART. 24 E 26 DO CODIGO DE DEFESA
DO CONSUMIDOR).

A GARANTIA WELD VISION COBRIRA APENAS DEFEITOS DE FABRICAGAO. OS CUIDADOS ADEQUA-
DOS PARA A MANUTENGCAO E PRESERVACAO DO EQUIPAMENTO SAO DE RESPONSABILIDADES
EXCLUSIVAS DO USUARIO DO EQUIPAMENTO.



4|ESPECIFICAGOES TECNICAS

MODELO GUERREIRA 250 PLUS

Alimentacao Bivolt Automatico
Tenséo 110V | 220V
Frequéncia 50/60 Hz
Corrente de entrada 47A 49A
Consumo na Corrente Maxima 5.2 kVA 10.8 kVA
Tenséo a vazio 60V
Ajuste de Corrente 30 ~ 150A 30 ~ 250A
35% a 150A,; 35% a 250A
Ciclo de Trabalho 60% a 120A; 60% a 200A;
100% a 90A 100% a 160A
M IG Velocidade Maxima do Arame 10m/min 15m/min
Rolo de Arame MIG Até 18 kg
Diametro do Arame 0,6-1,0 mm
Tempo Pré e Pés-Fluxo 0~ 10s
Ajuste de Corrente 10 ~ 150A 10 ~ 250A
35% a 150A 35% a 250A
Ciclo de Trabalho 60% a 120A; 60% a 200A;
100% a 90A 100% a 160A
TlG Tempo de Rampa de Subida 0~ 10s
Tempo de Rampa de Descida 0~ 10s
Abertura do Arco Alta Frequéncia ou LIFT ARC
Tempo Pré e Pds-Fluxo 0~ 10s
Ajuste de Corrente 10 ~ 120A 10 ~ 200A
M M A . 35% a 120A 35% a 200A
Ciclo de Trabalho 60% a 100A; 60% a 160A;
100% a 80A 100% a 130A
Pré Fluxo 0-10s
Pés Fluxo 0-10s
Ventilacéo Forgada
Grau de protegao IP21S
Grau de isolagéo F (155° C)
Peso 30 Kg
Dimenso6es 28 x 49 x 67 cm




5 | PAINEL DE FUNGOES
PAINEL FRONTAL SUPERIOR

Canal de memodria: Indica qual canal de me-
moria esta selecionado.

Seletor canal de meméria: Seleciona os
canais de memdria. Ao manté-lo pressionado
por 3 segundos salva a configuragao selecio-
nada.

Seletor de Processo MIG: Seleciona o pro-
cesso entre MIG normal e MIG Sinérgica.
Seletor de Processo TIG: Seleciona o pro-
cesso TIG.

Seletor de Processo Eletrodo: Seleciona o
processo Eletrodo (MMA).

Seletor de abertura de arco em TIG: sele-
ciona o modo de acionamento da tocha entre
ALTA FREQ. (Alta frequéncia) ou LIFT ARC
(abre o arco na amperagem minima com
o contato do eletrodo de Tungsténio com a
peca).

Seletor da Liga de arame: no processo MIG
Sinérgico seleciona o tipo de arame de acor-
do com as categorias basicas de Aco Carbo-
no, Ago Inox ou Aluminio. Essa selegao ira
permitir que o processo sinérgico ajuste auto-
maticamente a tensao necessaria para soldar
o tipo de arame determinado.

Seletor de Diametro do arame: no processo
MIG Sinérgico seleciona o diametro do ara-
me de acordo com o tipo de arame que vocé
esta usando. Selecionar o didmetro do arame
corretamente € um ponto critico para otimizar

10.

1.

(05
o) VISiGR3E
TIG START
(0 ALTA FREQ.

0 processo sinérgico, compensando automa-
ticamente a tensédo enquanto a velocidade do
arame € ajustada.

Seletor de 2T/4T/Tocha/Pedal: Nos proces-
sos MIG e TIG, é capaz de selecionar o tipo
de acionamento da tocha. Para operar em
modo de 2 tempos (2T), acione a solda pres-
sionando o gatilho, e mantenha pressionado
até o fim do processo. Na funcdo 4 tempos
(4T), acione a solda pressionando e soltando
o gatilho uma vez, sem necessidade de man-
té-lo pressionado para trabalhar. Para finalizar
0 arco, pressione e solte o gatilho novamen-
te. A funcdo Pedal (TIG) s6 é ativada em 2
tempos (2T), permitindo o ajuste da corrente
durante a soldagem.

Seletor de funcoes para Eletrodo: A fun-
cao ARC FORCE (regulado de 0 a 100%)
controla o arco para manté-lo sempre aberto,
mantendo a estabilidade do arco no momento
em que o eletrodo encosta na pega, além de
evitar que o eletrodo grude na pega. A fun-
¢ao HOT START (regulado de 0 a 100%) pro-
porciona um aumento da voltagem durante
a abertura do arco, facilitando o processo. A
fungao HOT START (S) seleciona o tempo de
funcionamento do HOT START (regulado de
0 a 2 segundos)

Display de Voltagem: Exibe a voltagem pré-
-selecionada e quando esta soldando, exibe a



12.

13.

14.

voltagem que esta saindo na tocha ou no por-
ta eletrodo. Indica as regulagens de voltagem,
tempo das rampas de subida e de descida,
tempo de pré e pds-fluxo, tempo de pds-quei-
ma e tempo de Hot Start. Também indica os
parametros de Arc Force, MIG Indutancia e
corrente de Hot Start.

Indicadores de informacao do display: In-
dica qual informacao esta sendo mostrada no
display 11: VOLTS, SEGUNDOS ou %.
Indicador de maquina ligada: Quando esta
luz estd acesa significa que a maquina esta
recebendo energia e esta ligada;

Display de Amperagem: Exibe a amperagem
pré-selecionada e quando esta soldando, exi-
be a voltagem que esta saindo na tocha ou no
porta eletrodo. Também indica o parametro de
velocidade do arame (IN/MIN - polegadas por
minuto). Para converter essa informacao para
metros por minuto, deve-se multiplicar o valor

PAINEL FRONTAL INFERIOR

15.

16.

17.

18.

do display por 0,0254. Exemplo: o painel indi-
ca 600 IN/Min X 0,0254 = 15,24 m/min.
Indicadores de informacao do display: In-
dica qual informacéao esta sendo mostrada no
display 11: AMPER (corrente) e IN/MIN (po-
legadas por minuto - velocidade do arame).
Luz de Sobreaquecimento: Quando essa
luz estiver acesa indica que a maquina exce-
deu o seu ciclo de trabalho. Deve-se aguardar
alguns instantes com a maquina ligada para
que a refrigeracdo dos componentes internos
aconteca. Quando a temperatura baixar e
essa luz se apagar, pode voltar as atividades.
Potenciometro: Ajusta os valores correspon-
dentes de acordo com o led de parametro
selecionado.

Seletor de Parametros: Seleciona qual para-
metro de soldagem sera regulado no poten-
ciémetro 17.

PAINEL FRONTAL INFERIOR

19.

20.

21.

22.

23.

24.
25.

26.

27.

28.

29.

Conector Euro Conector: Para conectar a
tocha MIG/MAG ou TIG.

Saida de gas: Conecte a mangueira de gas
da tocha TIG;

Conector Positivo: Entrada para porta ele-
trodo na solda com eletrodo revestido ou para
garra terra se a solda for por processo TIG
Controle: Entrada dos plugues: de gatilho da
tocha TIG; do acionamento do pedal e de con-
trole da tocha MIG Spool Gun.

Conector Negativo: No processo TIG, co-
necte o conector de engate rapido da tocha
nesta saida. Em solda com eletrodo e MIG
conecte nessa entrada a garra terra.

Fusivel: Para protegao da placa eletronica.
Chave liga/desliga: Liga e desliga a maqui-
na. Protecao do equipamento.

Tomada Unidade Refrigeradora: Conecte
nesta entrada o cabo de alimentagao da uni-
dade refrigeradora.

Cabo de energia: Cabo que capta a energia
da rede (110V/220V).

Entrada do gas na maquina: Conecte a
mangueira que vem do cilindro de gas nesta
entrada. Utilizado nos processos MIG/MAG e
TIG;

Ventiladores: Realizam o resfriamento for-
cado dos componentes da maquina que se
aquecem durante o uso. Os ventiladores séo
acionados assim que a maquina é ligada. IM-
PORTANTE: Caso um dos ventiladores nao
ligue, ndo utilize o equipamento e entre em
contato com a Assisténcia Técnica Weld Vi-
sion através do 0800 645 5002.

Parafuso Terra: Através deste parafuso po-
de-se fazer o aterramento da maquina;



6 | SOBRE 0S PROCESSOS

MIG/MAG

O processo MIG é altamente produtivo e limpo, onde um arco elétrico obtido por meio de uma
corrente continua é estabelecido entre a peca e o arame, de forma que a alimentacdo do mesmo é
constante sobre a pega de trabalho. Para que nao haja oxidagao e formacéao de borra, o arco e a poga
de solda sao protegidos pelo gas inerte ou ativo.

Utilizado para varios tipos de materiais, os arames de solda geralmente possuem a mesma com-
posicao do metal a ser soldado.

A diferenciagao do processo MIG e MAG esta na composicdo do gas, sendo que os processos de
trabalho nas duas situagdes sdo semelhantes. E possivel ainda no processo MAG a troca da polaridade.

Em comparacao com eletrodo revestido onde ha perda da produtividade, devido a substituicao do
eletrodo e da remocéao da escéria, com o processo MIG/MAG ha um ganho de 35% no peso do material
aplicado e na eficiéncia, pois a solda é de melhor aspecto e de facil aplicacéo.

TIG

E um processo que acontece quando é estabelecida uma corrente entre a peca de trabalho e o
eletrodo de tungsténio que esta fixado na tocha. Ao seu redor flui o gas inerte gerando assim um arco
elétrico. Devido ao calor, forma-se entdo uma poca de fusdo protegida pelo gas inerte. Ao conduzir a
poga de fusdo através da tocha, o soldador pode acrescentar material na solda, com varetas de adigéo,
derretendo-as juntamente na poca de soldagem.

Nos processos de solda em aluminio e materias nao ferrosos é necessario a corrente ‘AC”(corrente
alternada) e para os demais metais ¢é utilizado “DC” (corrente continua).

A alta qualidade da solda TIG permite seu uso na industria aeroespacial, de alimentos, farmaceu-
tica, quimicos, entre outros.

ELETRODO (MMA)

O processo de soldagem com eletrodo revestido denominado MMA(Manual Metal Arc) acontece por
meio de um transformador ou inversor, que em conjunto com um eletrodo com revestimento especial,
entra em contato com a pega, formando um curto-circuito controlado, elevando a temperatura a ponto
de fundirem-se no local de contato.

Com grande versatilidade este processo permite realizar aplicacdes em ago carbono comum, ferro
fundido, acgos inoxidaveis, ligas especiais, revestimentos duros, revestimentos de acabamento e até
aluminio.

O MMA é amplamente utilizado nas Industrias naval, ferroviaria, rodoviaria, fundigdes e de manu-
tengao por ser um processo diversificado.
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7 | SOBRE AS FUNGOES DO PAINEL

Sinérgica Automatica (MIG/MAG): Selecione o tipo de material a ser soldado, o diametro do ara-
me e a corrente a ser trabalhada. Os demais ajustes sao realizados automaticamente pelo equipamen-
to, trazendo melhor controle na soldagem para uma solda sem respingos. Para aumentar a velocidade
do arame e corrente é necessario alterar o ajuste de corrente (amperagem). A corrente e a velocidade
do arame sao reguladas automaticamente de acordo com o seu ritmo de trabalho.

Indutancia (MIG/MAG): regulado de 1 a 100%. Controla o arco, reduzindo os respingos durante a
soldagem.

Tempo de Pré Fluxo (MIG/MAG e TIG): Regula a vazao de gas antes de iniciar o arco de solda.
Com isso, expulsara os gases atmosféricos existentes no local onde iniciara o arco elétrico. Também
proporciona uma limpeza na pega, facilitando assim a geracdo do arco. Pode ser regulado de 0 a 10
segundos;

Tempo de rampa de subida (MIG/MAG e TIG): Regulagem do tempo para o arco atingir a corrente
regulada de 0 a 1 segundo em MIG/MAG e de 0 a 10 segundos em TIG. Permite um inicio de soldagem
preciso e uniforme.

Velocidade do arame (MIG/MAG): Regulagem da velocidade do arame. Indicada em polegadas
por minuto. Para converter o valor para metros, deve-se multiplicar o valor em polegada por 0.0254.
Exemplo: 600 polegadas/minuto X 0.0254 = 15,24 metros/minuto (capacidade maxima da maquina).

TIG-Eletrodo Amperagem: Regulagem de corrente nas fungdes TIG e Eletrodo.

MIG Volts: - Regula a voltagem no processo MIG/MAG.

Tempo de rampa de Descida (MIG/MAG e TIG): Regulagem do tempo para extinguir o arco de 0
a 1 segundo em MIG/MAG e de 0 a 10 segundos em TIG. Na fungéo 2T, é ativada apds soltar o gatilho.
Na fungéo 4T é ativado quando o gatilho é pressionado pela segunda vez.

Tempo de Pés Fluxo (MIG/MAG e TIG): Regula a vazao de gds depois de extinto o arco de solda.
Com isso, mantém a ponta do tungsténio (TIG) e a poca de fusdo protegidas de oxidacao, reduzindo as
chances de trincas e rachaduras. Pode ser regulado de 0 a 10 segundos.

Tempo de Pds-queima (BurnBack)(MIG/MAG): evita que o arame cole na peca a ser soldada e
no bico de contato apds a finalizagao da solda.

Funcoes 2T/4T (MIG/MAG e TIG): Na fungéo 2T, acione o gatilho da tocha para iniciar o arco e solte
para desativar o arco. Na funcéo 4T, acione e solte o gatilho da tocha para ativar o arco, acione e solte
o gatilho para desativar o arco.

Arc Force (ELETRODO): (regulado de 0 a 100%) controla o arco para manté-lo sempre aberto,
mantendo a estabilidade do arco no momento em que o eletrodo encosta na pega, além de evitar que
o eletrodo grude na peca.

Hot Start (ELETRODO): (regulado de 0 a 100%) proporciona um aumento da voltagem durante a
abertura do arco, facilitando o processo.

11



8 | COMO SALVAR UMA CONFIGURAGAO

Escolha o canal no qual deseja salvar a configuragéo clicando no botao seletor de canais (2). O led
(1) identifica o canal de memdria que esta selecionado.

Ajuste os parametros da maquina conforme desejar.

Pressione o botao seletor de canais (2) por cerca de 3 segundos, até acender a luz do led “salvar’
Isto finaliza e salva a configuragéo.

Obs.: 1) A maquina permite 0 armazenamento de até 9 configuracdes de soldagem.
Obs.: 2) A fungdo 2T/4T/Pedal é a Unica que nao é possivel salvar na meméria. Sendo necessario con-
figurar no momento de soldar.

9/ CONDIGOES DE OPERAGAQ E AMBIENTE DE TRABALHO

S N

~

Tensdo da rede: MONOFASICA 110 Volts ou 220 Volts, +/-5%;

Frequéncia: 50/60 hz;

Protecdo: aterramento adequado;

Umidade relativa: <90% (temperatura média mensal <20°C);

Temperatura ambiente: -10°C a 40°C;

O ambiente da soldagem nao deve conter gases nocivos, quimicos, materiais inflamaveis, explosi-
VOS Ou corrosivos, vibragao e balango no aparelho;

Nunca opere sob chuva.

10 | INSTALAGAO

Inicialmente deve-se observar a distancia maxima dos cabos de energia entre o quadro de distribui-
¢ao até o equipamento, pois extensoes longas e finas reduzem a performance da maquina e podem
vir a queimar o equipamento.

Antes de energizar a maquina, verifique se a tensdo do aparelho é compativel com a tensao da
sua rede. Caso nao seja compativel, entre em contato com o fabricante para maiores informacoes;
Quanto a coloragao dos cabos: marrom e azul sao fases, e o cabo amarelo com listras verde é o

terra;



11 | SOLDANDO MIG

© N OO

Selecione o processo MIG no painel frontal da maquina.

Instale o regulador de argénio/mistura no cilindro e fixe a mangueira de gas na maquina e certifi-
que-se que tudo esta bem fixado, para evitar o consumo desnecessario de gas e garantir uma boa
qualidade na solda.

Conecte o plugue da garra negativa no polo negativo. Evite mau contato, pois pode haver o derre-
timento dos cabos e o aquecimento do equipamento;

Alguns fabricantes fornecem rolos de arames sem nucleo, sendo necessario a compra de um
adaptador para poder inseri-lo no suporte do rolo. Insira o rolo do arame no porta rolo e ajuste
as roldanas de acordo com a bitola do arame escolhido. Exemplo: para arame 0,8mm, utilizar as
roldanas em 0,8mm;

Passe o arame manualmente até sair pela saida Euro-Conector da inversora.

Conecte a tocha MIG e retire o bico de contato para que o arame néo trave na saida da tocha;
Ligue o aparelho, pressione o gatilho até que o arame chegue a saida da tocha;

Certifique-se de que a bitola do bico € a mesma do arame e recoloque o bico de contato.

Arames de solda MIG/MAG: Faca a escolha do arame e tipo de gas de acordo com a sua necessidade
de trabalho e corrente média que vocé ira trabalhar. Confira a tabela a seguir:

ARAMES DE SOLDAGEM
Corrente de Espessura da chapa . .
Arame (mm) solda (A) (mm) Tipo do gas

0,8 50 ~ 150 1,0-3,0 Mistura C25

1,0 80 ~ 210 3,0-70 Mistura C25 ou CO2
Mistura C25 /C0O2

12 100~ 315 8,0-127 Mistura 98% Argonio - 2% CO?
Mistura C25 /CO2

1.6 150 ~ 450 15,0-20,0 Mistura 98% Argonio - 2% CO2

Confira a corrente maxima de seu equipamento!
Escolha de acordo com a tabela abaixo o gas mais indicado para a sua necessidade, sabendo que a
tabela refere-se a correntes de solda por curto-circuito.

GASES DE SOLDAGEM
Tipo da . . o -
solda Tipo do gas Vazao Observacgoes
Aco carbono 75%AR-25% CO?2 Pode-se utilizar CO2 puro, porém a incidén-
. ) . 8-12 L/M . . . )
e baixas ligas (mistura #C25) cia de respingos sera maior.
90% He, 7,5% Ar, 2,5% Pode-se utilizar mistura #C25 porém a
Inox 02 8-12 L/IM solda ficara acinzentada e com pouca
(mistura terciaria) protegao, ficando sujeito a oxidagao.
Aluminio _‘IOO% Ar (argbnio p_uro) 8-12 LM Pode-se utilizar Ar—He_(argonlo + hélio) para
ideal para chapas finas chapas de maior espessura.

*valores em litros por minuto
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11.1] CONEXAO PARA SOLDAR MIG SEM GAS

Para soldar MIG SEM GAS o plugue neutro precisa ser conectado com o plugue de polo negativo (-)
(FIGURA 1). Para os demais processos (MIG COM GAS, TIG e ELETRODO, o plugue do meio precisa
estar conectado com o polo positivo (FIGURA 2).

CONEXAO ESPECIAL:

- APENAS PARA MIG SEM GAS

CONEXAO PADRAC:

- PARA MIG, TIG E ELETRODO

FIGURA 1 FIGURA 2

11.2] UTILIZANDO TOCHA MIG SPOOL GUN

Para utilizar uma tocha MIG Spool Gun é necessario selecionar a fungao TOCHA (MIG) no seletor 9 do
painel. Um dos leds indicadores de funcé@o 2T ou 4T acendera juntamente com o led da tocha, para que
possa ser selecionado o modo de acionamento da tocha MIG.

IMPORTANTE: O padrao do conector de controle da Tocha Spool Gun da Guerreira 250 PLUS é exclu-
sivo para as tochas Weld Vision.

12| SOLDANDO ELETRODO

Selecione o processo ELETRODO (MMA) no painel frontal da maquina.

Conecte o cabo da garra terra no polo negativo.

Conecte o cabo do porta eletrodo no polo positivo.

Regule a amperagem a ser soldada.

Caso seja necessario, utilize as fungdes HOT START e ARC FORCE (descritas na pagina 9).

ok N



13/ SOLDANDO TIG

1. Selecione o processo TIG no painel frontal da maquina.

2. Selecione o modo de abertura do arco entre ALTA FREQUENCIA e LIFT ARC.

3. Conecte o plugue da garra terra no polo positivo. Evite mau contato, pois pode haver o derretimento
dos cabos e 0 aquecimento do equipamento;

4. Conecte a mangueira de gas atras da maquina.

5. Conecte a tocha TIG na maquina.

6. Regulando a corrente, selecione adequadamente a corrente de solda conforme a espessura do
material a ser soldado;

7. Quando terminar a solda desligue a vélvula do tubo de argdnio e somente apds esta agao desli-
gue o aparelho. Nao desligue a linha de forga (tomada) enquanto o botéo liga/desliga da maquina
estiver ligado.

IMPORTANTE: Ao terminar o cordao, ndo afaste a tocha de imediato, para dessa forma aproveitar o

pds-fluxo de gas que protege o corddo contra oxidagao, evitando a possibilidade de defeitos e trincas;
Gas utilizado argbnio puro.

14| INFORMAGOES IMPORTANTES

Nunca utilize extensdes enroladas, pois elas formam campo magnético, causan-

Extensoes do perda de rendimento do equipamento;

Nunca utilize as tochas enroladas ou dobradas, pois além de formarem campo
Tochas magnético, dificultam a passagem do arame, causando instabilidade na veloci-
dade do arame;

Nao utilize arames amassados, enferrujados, empoeirados, rebobinados, pois
Arame eles trancam os conduites, prejudicam o motor e roldanas e causam instabilidade
na solda, pipocamento e porosidade;

Mantenha-o sempre limpo, pois a sujeira causa turbilhamento na saida do gas,

Bocal } .
causando porosidade e pipocamento;

Nao utilize bicos com diametros maiores, menores ou gastos - eles afetam a
Bico qualidade da solda, geram pipocamento e colam o arame em sua parede, devido
ao mau contato;

O vazamento em mangueiras podem ser verificados com o auxilio de sabao liqui-

Vazamentos ) . . . P e
do, pois ele cria bolhas nos pontos onde ha vazamento, ficando facil identifica-los;

Sempre fixe bem os cabos e conectores, pois mau contato gera aquecimento
Mau contato excessivo, causando derretimento do cabos, destruicdao de plugs e aquecimento
demasiado do equipamento.
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15/ PROBLEMAS E SOLUGOES

Metal sujo;

Bocal muito alto em relagéo a
peca de trabalho;

Ajuste de indutancia;

PROBLEMA CAUSA SOLUCAO

Porosidade Corrente de vento em cima Isolar a pega para que néo seja afetada com o fluxo de vento;
da peca; Limpeza da pega com lixamento ou tratamento quimico
Metal de base sujo, pintado ou |adequado;
oxidado; Ajuste do fluxo de gas de 8-12 L/min (litros por minuto);
Fluxo de gas muito alto ou
muito baixo;

Respingos Avanco do arame muito alto; | Ajustar a velocidade do arame de modo a obter um arco

mais suave e estavel;

Efetuar limpeza quimica ou mecénica;

Ajuste da altura do bocal, utilizar em média 10mm;
Corrija o valor da indutancia selecionado no painel;

Problema com
avancgo do arame

Velocidade do arame
oscilando (ora alto, ora baixo);
Respingos sobre o rolo de
arame (contaminagao);
Arame trancando no bico

Tocha com conduite trancado, efetuar a limpeza ou troca do
Conduite;

Tocha comprida trabalhando enrolada, manté-la ereta;
Diametro do arame muito espesso para o Conduite (trocar
Conduite);

Bico muito desgastado ou com bitola superior a bitola do
arame, trocar bico;

Pipocamento

Muito ou pouco gas;
Desgaste do bico;

Metal sujo, pintado, galvaniza-
do,oxidado;

Utilizando gds CO2;

Vazao de gas irregular - efetuar o ajuste de 8-12L/min.
Trocar os consumiveis;

Efetuar limpeza quimica ou mecanica;

Troca do gas para mistura #c25, mais estavel;

Falta de fusao

Falta de fase ou tensao

de alimentagao abaixo do
recomendado;

Arame derrete mas nao funde
principalmente na posi¢ao
vertical;

Ponte retificadora danificada;

Verificar os cabos da extensao, e também se o comprimen-
to da mesma condiz com o especificado;

Excesso de corrente de solda, reduzir conforme tabela;
Solda spray ou goticular ndo sdo adequadas a posi¢ao
vertical;

Solicitar assisténcia;

Vazando gas

Chave de teste gas acionada;
Solenoide com defeito;

Desligar a de chave teste de gas;
Solicitar troca da solenoide ou efetuar a limpeza e lubrifi-
cacao da mesma com desengripante;

Arame ejeta sozinho

Defeito no gatilho da tocha;
Defeito na placa eletronica;

Retirar a tocha da maquina e verificar se o problema contin-
ua. Caso continue, solicitar assisténcia da tocha
(consumiveis ndo possuem garantia);

Solicitar assisténcia ou efetuar a troca da placa eletronica;

Derretendo arame
por alguns segundos
apos soltar o gatilho

Burnback muito alto;

Reduzir o tempo de burnback (pés-queima)

Maquina néo solda,
mas o gatilho aciona
0 gas e arame

Falta de aterramento;

Verificar e fixar bem os conectores e também o estado da
garra negativa - se ruim efetuar, a troca da mesma.
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WELD

VISION

ASSISTENCIA LEVA E TRAZ GRATIS

Cadastre o nimero de série de seu equipamento
no site www.weldvision.com.br/garantia ou
através do telefone 0800 645 5002

Weld Vision Equipamentos de Solda e Corte
Rod. BR101-Km37-s/n
CEP: 89237-005
Vila Nova - Joinville/SC

Fone: (47) 31215000

assistenciatecnica@weldvision.com.br
www.weldvision.com.br



