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PARABENS PELA DECISAO!

VOCE ADQUIRIU UM EQUIPAMENTO DE ALTA TECNOLOGIA E CONFIABILIDADE.

A WELD VISION QUER QUE SUA EXPERIENCIA COM 0 PRODUTO SEJA A MELHOR POS-
SIVEL, POR 1SS0 DEIXAMOS A DISPOSIGAO NOSSO SUPORTE COMERCIAL E TEGNICO
DIRETAMENTE PARA VOCE.

CONTATOS:
SUPORTE TECNICO: (47) 3121-5019
COMERCIAL: (47) 3121-5000
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1 | PRECAUGOES DE SEGURANGA
RESPONSABILIDADE DO PROPRIETARIO

O proprietario e/ou operador deve entender as instrugdes 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 protecao individual.

SIGA ATENTAMENTE ESTAS INSTRUCOES! O USO INAPROPRIADO DE QUALQUER EQUIPA-
MENTO DE SOLDA OU DE CORTE PODE RESULTAR EM DANOS A SUA SAUDE!

1. LIGUE O APARELHO SOMENTE NA REDE ELETRICA DESIGNADA. A tabela de especificacdes lista
esta informagao. Quando utilizar o equipamento com extensao elétrica, usar somente extensao especifi-
cada para tal uso, ciente de que com excesso de comprimento ha perda de corrente;

2. OPERE SOMENTE EM LOCAIS SECQOS, chao de concreto ou em local adequado para o equipamento.
Manter a area limpa e desbloqueada;

3. MANTENHA DISTANTE QUALQUER MATERIAL INFLAMAVEL, (ex. madeira, papel, tintas, solven-
tes, combustiveis, etc.) enquanto estiver operando o equipamento. Nao solde ou corte cilindros, tanques
ou tambores que contenham ou contiveram materiais inflamaveis ou gases combustiveis;

4. EVITE operagdes em materiais que foram limpos com solventes, clorados ou proximos de solventes;
5.NAO USAR ROUPA CONTAMINADA com éleo ou graxa;

6. MANTENHA OS CABOS SECOS E LIMPOS DE OLEO E GRAXA e nunca enrole a tocha ou cabos em
partes do corpo como bracos e ombros;

7. FIXE AS PECAS COM GRAMPOS OU ALICATES sempre que possivel para aumentar a seguranga;
8. DESLIGUE E DESCONECTE DA TOMADA O EQUIPAMENTO CASO ACESSE O INTERIOR DA MA-
QUINA para limpeza ou manutengao

9. Use somente pegas para manutengao do equipamento autorizadas pelo fabricante;

10. SEMPRE USE EPI’s (Equipamentos de Protecado Individual) quando estiver soldando. Isto inclui ca-
misas com mangas longas, calcas compridas, botas e sapatos fechados, luvas protetoras, avental para
solda, touca e mascara de solda. Quando manusear materiais quentes, usar luvas especiais;

11. SE SOLDAR SOBRE A CABECA, CUIDADO COM OS RESPINGOS DE METAL QUENTE QUE
CAEM. Sempre proteja a cabega, maos, pés e 0 corpo;

12. SEMPRE MANTENHA UM EXTINTOR DE INCENDIO POR PERTO;

13. MANTENHA CRIANCAS LONGE DA AREA DE TRABALHO. Quando guardar o equipamento, tenha
certeza de que esta fora do alcance de criancas;

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

15. Procure operar o equipamento em locais arejados e evitar ambientes fechados, pois havera acumulo
de gases provenientes do processo e nocivos a saude;

16. 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 explosao;

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

Argo 450 Inverter

Fonte Inversora Argo 450 Inverter 1
Manual de Instrugbes 1
Garra Terra 1

3| GARANTIA WELD VISION

ESSE EQUIPAMENTO DE SOLDA DA WELD VISION
POSSUI GARANTIA DE 2 ANO.

O USUARIO DEVE ESTAR CIENTE DE QUE, EM
CASO DE DEFEITO DE FABRICAGAO, E NECESSA-
RIO APRESENTAR O PRODUTO A WELD VISION NO
PRAZO MAXIMO DE 24 MESES A PARTIR DA DATA ASSISTENCIA TECNICA
DE VENDA AO CONSUMIDOR. NESSE SENTIDO, A {O(47) 3121-5019
WELD VISION REALIZARA OS DEVIDOS REPAROS {, (47) 3121-5000
SEM QUALQUER CUSTO ADICIONAL, EXCETO EM D \O
CASOS DE MAU USO DO EQUIPAMENTO. SLpwnS

A GARANTIA ESTENDIDA SO BENEFICIARA A MAQUINA E NAO OS ACESSORIOS WELD
VISION (TOCHAS, REGULADORES, CABOS, GARRA TERRA, 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).

E IMPORTANTE RESSALTAR QUE A GARANTIA WELD VISION ABRANGE APENAS
DEFEITOS DE FABRICAGAO. A RESPONSABILIDADE EXCLUSIVA PELO ADEQUADO
CUIDADO, MANUTENGAO E PRESERVAGCAO DO EQUIPAMENTO E DO USUARIO DO
MESMO.

Em caso de dividas ou outros problemas apresentados sobre processos e equipamento, entre em
contato conosco no telefone (47) 3121-5000, ou através do nosso e-mail assistenciatecnica @ weldvi-
sion.com.br.



4| CONDIGOES DE OPERAGAD E AMBIENTE DE TRABALHO

Para poder utilizar o equipamento em seu maximo de-
sempenho e com a vida util prolongada, evitando impre-
vistos, deve-se seguir a risca as orientacoes abaixo.

O nao cumprimento destas orientagcées ocasionarao na
perda de garantia.

1. Verificar se a tensé@o do aparelho é compativel com a tenséo da rede elétrica.
Operar apenas com Temperatura ambiente variando entre -10°C e 40°C;

3. O uso de extensodes deve ser conforme o dimensionamento indicado neste manual (pagina 10). O
uso inadequado pode ocasionar a queima do equipamento.

4. O equipamento deve ser operado em local seco e ambientes limpos de poeira excessiva, fuligem,
cavacos, entre outros (evite o uso de lixadeiras ou maquinas de corte préximos ao equipamento)

5. E recomendado efetuar limpeza periédica no equipamento nos componentes internos, utilizando
de forma suave ar comprimido para remover o excesso de impurezas

6. Nao exceder o ciclo de trabalho. Se a maquina acionar a protegéo sobreaquecimento deve-se
esperar o resfriamento e nao insistir na continuagao do processo de soldagem.

7. Seguir os didametros de arame e eletrodo indicados para o equipamento, exceder isso pode oca-
sionar no superaquecimento da maquina.

8. Cuidar no transporte do equipamento, evitando altas vibragdes e queda.
Fazer uso da tomada do tipo industrial.

10. Efetuar aterramento de acordo com a instrugéo fornecida.

11.  Sempre fixe bem os cabos e conectores, pois mau contato gera aquecimento excessivo, causando

derretimento dos cabos, destruicdo de plugs e aquecimento demasiado do equipamento



5|ESPECIFICAGOES TECNICAS

MODELO ARGO 450 INVERTER
Alimentagcéo Trifasica
Tenséo 220V 380V
Frequéncia 50/60 Hz
Corrente maxima de consumo 62A 36A
Corrente Eficaz de Consumo 50A 28A
Tensé&o a vazio 70V 83V

Ajuste de Corrente MIG/MAG

30A/16,5V ~ 450 A/ 36,5V

Ciclo de trabalho MIG/MAG

60% @ 450A
100% @ 300A

Ajuste de Corrente Eletrodo

30A/21V ~ 450A /36V

Ciclo de Trabalho Eletrodo

60% @ 450A
100% @ 300A

Protecao térmica

Por termostato

Grau de protegéo IP21S
Grau de isolacédo F - 155°
Ventilagao Forgcada
Suporte do arame 18 kg

Diametros de arame

0,8 mm - 1,6 mm

Eletrodo Utilizado

6,00 mm - AWS 6013 / AWS 7018

Dimenso6es (Embalagem)

87 x 82 x 36 cm

Peso (Embalagem)

140 kg

Dimensodes (Equipamento)

150 x 38 x 105 cm

Peso (Conjunto)

95 kg




6 | PAINEL DE FUNGOES

CORRENTE [A]

TENSAD (V)

i
®

Indicador de maquina ligada: Quando
esta luz esta acesa significa que a maquina
esta recebendo energia e esta ligada;

Luz de Sobreaquecimento: Quando essa
luz estiver acesa indica que a maquina exce-
deu o seu ciclo de trabalho. Deve-se aguar-
dar alguns instantes com a maquina ligada
para que a refrigeracdo dos componentes
internos acontega. Quando a temperatura
baixar e essa luz se apagar, pode voltar as
atividades;

Alerta: Quando essa luz estiver acesa, indi-
ca que a maquina esta com algum problema.
Consulte o capitulo Problemas e Solugdes
no final deste manual;

Painel Indicador de corrente de solda:
Exibe a corrente selecionada e a corrente
em tempo real que esta saindo na tocha as-
sim que iniciado o processo;

Painel Indicador de tensao de solda: Exi-
be a tensdo selecionada e a tensdo em tem-
po real que esta saindo na tocha assim que
iniciado o processo;

Tempo de Spot: Defina o tempo de interva-
lo de fechamento e abertura de novo arco.
Funcao Spot: Defina o tempo de abertura
de arco.

BURN BACK

10.

1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

PAINEL TRASEIRO

Ajuste ARC Force e Indutancia: Seleciona-
do MIG/MAG regule a indutancia da maqui-
na. Selecionado MMA regule o ARC Force
da maquina.

Ajuste de Corrente (Amperes): Ajusta a
corrente de solda em MMA e TIG.

Seletor 2T/4T: Seleciona a fungao 2 tempos
ou 4 tempos. Na fungao 2T, acione o gatilho
da tocha para iniciar o arco e solte para de-
sativar o arco. Na fungao 4T, acione e solte o
gatilho da tocha para ativar o arco, acione e
solte o gatilho para desativar o arco.
Seletor Processo: Seleciona o processo de
solda que sera realizado: MIG, TIG ou Ele-
trodo (MMA).

Ajuste de BurnBack: Evita que o arame
cole na pega ao finalizar a solda.

Saida de Gas: Conecte a mangueira do ca-
becote nessa saida de gas;

Controle de Cabecote: Nesta entrada é li-
gado o cabo que faz com que o equipamen-
to seja controlado pelo cabegote externo;
Conector Positivo: Conecte nessa entrada
a tocha da maquina.

Conector Negativo: Conecte nessa entrada
a garra terra. Conector 13 mm.

Chave liga/desliga: Liga e desliga a maqui-



18.

19.

20.

21.

22,

23.

24.

25.

26.

27.

28.

29.

30.

31.

na. Protecao do equipamento;
Tomada Unidade Refrigeradora: Conecte
nesta entrada o cabo de alimentagéo da uni-
dade refrigeradora.
Fusivel: Utilizado para protegdo da placa
eletrOnica da maquina.
Ventilador: Realiza o resfriamento forgcado
dos componentes da maquina que se aque-
cem durante o uso. O ventilador é acionado
assim que a maquina é ligada. IMPORTAN-
TE: Caso o ventilador néo ligue, nao utilize
0 equipamento e entre em contato com a
Assisténcia Técnica Weld Vision através do
0800 645 5002.
Cabo de energia: Cabo que capta a ener-
gia da rede (Trifasica 220V/380V).
Parafuso Terra: Através deste parafuso é
possivel fazer o aterramento da maquina;
Chave Seletora de Voltagem: Com o equi-
pamento desligado, selecione entre Trifasico
220V ou Trifasico 380V.
Entrada do gas na maquina: Conecte a
mangueira que vem do cilindro de gas nesta
entrada;
Plugue Euro-Conector: Neste plugue é co-
nectada a tocha do tipo MIG/MAG padrao
Euro-Conector.
Painel de Controle: Regula a tensao de sol-
dagem, utilizar as escalas de acordo com o
didmetro do arame;
Painel de Controle: Regula a corrente de
soldagem, utilizar as escalas de acordo com
o didmetro do arame;
Saida para Tocha: Conectar as mangueiras
da tocha nestas entradas.
Suporte para Arame: Suporta rolos de até
18 Kg.
Dispensador de Arame: Quando apertado,
libera arame para a saida da tocha.
Tracionador Duplo: Facilita e estabiliza a
passagem do arame até a ponta da tocha.




7| INSTALAGAD ELETRICA

A instalacdo da maquina deve ser feita por profissionais es-
pecializados e com conhecimento técnico. Por padrao, essa ma-
quina € enviada com a tenséo Trifasica 380V selecionada. No
entanto, este equipamento vem com chave seletora de tensao o
trifasica 220V / Neutro / trifasica 380V. B /

Geralmente, em redes que tenham 110V na rede monofasica,
a rede trifasica é de 220V, e em redes que tenham 220V na rede Q
monoféasica, a rede trifasica é de 380V.

Certifique-se da correta leitura da tenséo trifasica.

0
3X220v @ 3X380V
® ]

Chave seletora de tenséo

IMPORTANTE

Caso a maquina seja ligada em tensao diferen- A queima dos componentes por ligagao em ten-
te da selecionada na chave de tensdo, pode sao errada nao é coberta pela Garantia Weld
ocorrer queima de componentes internos. Vision. Por isso, sempre consulte um eletricista
antes de fazer a instalagao do equipamento.

Inicialmente deve-se observar a distancia maxima dos F ASE ==
cabos de fornecimento de energia, desde o quadro de FASE -
distribuicdo (relégio) até o equipamento, pois extensoes TERRA «——
longas e finas reduzem o desempenho da maquina, cau-
sam aquecimento excessivo, reduzem o ciclo de trabalho FASE =
e podem vir a queimar o equipamento.

Antes de energizar o equipamento verifique se a tensdo do aparelho é compativel com a tensao da
rede. Caso nao seja, entre em contato com a Weld Vision para mais informagoes.

Coloragao dos cabos: marrom (fase), azul (fase), preto (fase) e o cabo amarelo com listra verde
é o aterramento do equipamento, mas atencéo: ndo o instale junto com o cabo neutro de seu
painel.

Para cada equipamento se faz necessario o uso de extensdo com bitola (diametro) adequada para
o comprimento da extenséo.

TABELA DE EXTENSOES POR CORRENTE

Secao do Corrente Comprimento
Cabo (eI ETN N I EV A LA I [:l Caso seja necessario aumentar o comprimento
2.5 mm 20A 30 metros além dos 30 metros recomendados, aconse-
4.0 mm 25A 30 metros Ihg.-se sempre aumentar a segz”a~o do cabo a ser
utilizado, exemplo, se a extensédo era de 4 mm
6,0 mm 32A 30 metros por 30 metros e deseja-se uma de 60 metros é
10,0 mm 50A 30 metros preciso trocar os cabos para, no minimo, 6 mm.
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81 REGULAGEM E OPERAGAD

8.1/ SOLDANDO MIG
CONEXOES

Com a escolha do cabeamento, gas e arame, vocé deve instalar adequadamente o regulador* de argénio/
mistura no cilindro* de mistura e fixar a mangueira* de gas na saida do regulador e também na entrada do
cabegcote. Certifique-se que tudo estd bem fixado, para evitar o consumo desnecessario de gas.

Conecte a garra terra no conector negativo (16). Encaixe e aperte o parafuso, fixando-o bem. Insira o arame
no suporte e ajuste as roldanas de acordo com a bitola do arame escolhido. Exemplo: para arame 0,8 mm,
utilizar as roldanas em 0,8 mm.

Passe o arame manualmente até sair pela saida Euroconector do cabegote.

Conecte a tocha MIG e retire o bico de contato para que o arame nao trave na saida da tocha. Ligue a ma-
quina, aperte o botdo dispensador de arame (30) até que o arame chegue a saida da tocha.

Verifique a vazao de trabalho no regulador de gas, utilize-o na faixa de 8-12 L/min. Verifique se a bitola do
bico de contato € a mesma do arame e recoloque o bico na tocha. Ajuste a velocidade do arame (26) e a
tensao de trabalho (27).

* Regulador; cilindro e mangueira de gas ndo acompanham o equipamento.

LIMPEZA ANTES DA SOLDA

A solda é muito sensivel a superficies sujas. Antes de realizar a solda, a superficie deve ser limpa,
removendo graxa, 6leos, lubrificantes, tintas e outras substancias.

Acos galvanizados criam muito fumos e séo dificeis de soldar e causam pipocamento e porosidade.
Alguns materiais muito espessos, devem ser pré-aquecidos antes da soldagem.

MANUTENGAO PERIODICA

Este equipamento nao necessita de manutengao especifica, porém mensalmente, deve-se abrir o equi-
pamento e dar um jato de ar a baixa pressao (o ar deve ser isento de 6leo ou agua) para retirar o
excesso de po e limalha de ferro, trazidos pelo ventilador do equipamento, verificar também se ndo ha
cabos soltos ou com mau contato.

Porém, nao é permitido manipular o equipamento eletronicamente, caracterizando perda de garantia,
fica permitido somente a limpeza e conservagao do mesmo.

Todos e quaisquer servicos de manutencao devem ser executados por pessoas qualificadas e auto-
rizadas pela Weld Vision. Danos provocados no equipamento por pessoas nao autorizadas nao terao
cobertura de garantia pelo fabricante.

1



ARAMES DE SOLDAGEM MIG/MAG

Faca a escolha do arame de acordo com a sua necessidade de trabalho e corrente média que vocé
ird trabalhar. Confira a tabela a seguir:

Arames de soldagem
Arame Corrente de Espessura da Tipo do gés Transferéncia do
(mm) solda (A) chapa (mm) arco
0,6 30 ~ 100 0,6-1,0
0,8 50 ~ 150 1,0-3,0 75% ARGONIO + 25% CO2 (mistura
10 %0 - 210 30-70 #625) ou CO2 puro Curto-circuito
1,2 150 - 400 15,0 - 20,0

GASES DE SOLDAGEM MIG/MAG

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 solda | Tipo do gas Vazao Observacoes
Aco carbono e | 75%AR-25% CO?2 (mistura 8-12 L/min* Pode-se utilizar CO2 puro, porém a incidén-
baixas ligas #C25) cia de respingos sera maior.
Inox 90% He, 7,5% Ar, 2,5% 02 8-12 L/min* Pode-se utilizar mistura #C25 porém a solda
(mistura terciaria) ficara acinzentada e com pouca protecéao,
ficando sujeito a oxidacao.
Aluminio 100% Ar (argdnio puro) ideal 8-12 L/min* Pode-se utilizar Ar-He (argbnio + hélio) para
para chapas finas chapas de maior espessura.

*litros por minuto

8.21 SOLDANDO COM ELETRODO
CONEXOES

Conecte o plugue da garra terra no conector (16) da maquina, pois a pega tem que ser aterrada nega-
tivamente, encaixe e gire no sentido horario, fixando bem o plugue. Conecte o cabo do porta eletrodo
no polo positivo (15). Instale a maquina em tomada ou extensao adequada.

AJUSTES

O ajuste de corrente é feito através do potenciémetro (9), para um melhor ajuste deve-se seguir a
tabela de soldagem anexa a este manual, e de acordo com ela pode ser obtido os valores de corrente
para cada tipo de eletrodo e também aproximado para a bitola da chapa a ser soldada.

Para ajustar a corrente, gire no sentido horario o potencidémetro (9). A corrente de ajuste deve ser
respeitada conforme a bitola dos eletrodos, descritos na tabela. Caso nao se respeite a tabela de
corrente pode-se nao obter um resultado satisfatério na solda, tendo dificuldades para rompimento de
casca por falta de penetragao.
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Nao se deve efetuar solda com eletrodos umidos, pois acarretam uma série de fatores como perdas de
arco, excesso de respingos, dificuldades para remocéo de casca etc. Os eletrodos devem ser mantidos
em estufas. Se nao tiver uma estufa disponivel pode-se improvisar com uma lampada incandescente
dentro de um armario. Isso vai assegurar uma melhor condicdo do que deixa-los em ambientes expos-
tos.

TESTE INICIAL

Pode-se utilizar uma pega para fazer o ajuste inicial, deve-se aterra-la adequadamente a fim de evitar
mau contato, pois danifica os cabos e plugues, além de afetar a vida Util dos componentes internos e
reduzir o ciclo de trabalho da maquina podendo vir a queimar a mesma.

Com a maquina devidamente montada selecione um eletrodo desejado. Como exemplo, vamos con-
siderar um eletrodo AWS 6013 de 3,25 mm. Posicione o potencidmetro (9) a cerca de 150 amperes
visiveis no display digital. Mantenha um angulo de 60° em relagao a pega e inicie o arco riscando o ele-
trodo na peca, como se fosse ascender um palito de fésforo, e em seguida, afaste-o a cerca de 2-3 mm
da peca. A medida que o eletrodo é fundido deve-se manter a distancia do arco para evitar oscilagdes
e perdas de arco. Caso perca o arco, & necessario romper a casca para poder abri-lo novamente. Nao
exceda os valores de corrente, pois isso prejudica a qualidade da solda.

FORMAS DE TECIMENTO DE SOLDA EM ELETRODO

Arco
Aceso

60°

13



FAIXAS DE CORRENTE INDICADAS TIPO DE ELETRODO INDICAGAO DE ELETRODO
POR ESPESSURA DE CHAPA
Propriedades da maquina | Diametro do Faixa de Espessura | Diametro do
Tipo Tensao de trabalho e | eletrodo em | corrente ideal da chapa eletrodo
tensao a vazio mm em amperes 15 mm 1.6 mm
2,50 60 - 80 2,0 mm 2,0mm
AWS 6010 22-28V 3,25 75-130
AGO CARBONO CC+ou- 4,00 100 - 190 30mm | 25-325mm
5,00 160 - 240 4-5 mm 2,5-4,0mm
2,00 50 - 70
18-28V 2,50 60 - 100 6-8 mm 2,5-50mm
AWS 6013 CA =50V 3,25 80 - 150 912 395-50
ACO CARBONO CC +ou- 4,00 105 - 205 mm | o H mm
5,00 155 - 300 >12mm | 3,25-6,0 mm
6,00 195 - 350
2,00 50 - 90
2,50 65 - 105
AWS 7018 02;\’ ;3;)0\/\/ 3,25 110 - 150
ACO CARBONO cC+ 4,00 140 - 195
5,00 185 - 270
6,00 225 - 355

91 DICAS

Nunca utilize extensdes enroladas, pois elas formam campo magnético, causando perda de ren-

Extensoes dimento do equipamento;
Tochas Nunca utilize as tochas enroladas ou dobradas, pois além de formarem campo magnético, dificul-
tam a passagem do arame, causando instabilidade na velocidade do arame;
Bocal Mantenha-o sempre limpo, pois a sujeira acumulada atrapalha na saida do gas, causando poro-
sidade e pipocamento;
O vazamento em mangueiras podem ser verificados com o auxilio de sab&o liquido, pois ele cria
Vazamentos 9 P q P

bolhas nos pontos onde ha vazamento, ficando facil identifica-los;

Mau contato

Sempre fixe bem os cabos e conectores, pois mau contato gera aquecimento excessivo, causando
derretimento do cabos, destruigao de plugs e aquecimento demasiado do equipamento.

Nao utilize arames amassados, enferrujados, empoeirados, rebobinados, pois eles trancam os

Arame conduites, prejudicam o motor e roldanas e causam instabilidade na solda, pipocamento e po-
rosidade;
Bico Na&o utilize bicos com didametros maiores, menores ou gastos - eles afetam a qualidade da solda,

geram pipocamento e colam o arame em sua parede, devido ao mau contato;
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10/ PROBLEMAS E SOLUGOES

PROBLEMA

CAUSA

SOLUGAD

Maquina * Extens@o muito comprida * Reduzir a extens@o ou aumentar a bitola do cabo
parece nao * Tensao de rede baixa * Revisar as instalagdes da rede, aumentando as bito-
ter forga ¢ Mau contato no porta eletro- las de cabo, ou eliminando emendas mal feitas.
do ou garra negativa * Nunca aumente o tamanho das extensdes utilizando
¢ Extensbes do porta eletrodo cabos mais finos, sempre que houver necessidade
ou garra negativa muito de aumento do comprimento dos cabos deve-se
finas aumentar a bitola dos cabos, em 1mm por metro.
* Queima dos capacitores * Solicitar assisténcia técnica através do telefone 0800
internos 645 5002
Maquina néo | Tomada com defeito * Verificar a tomada, ligando outro aparelho na
liga * Queima do aparelho mesma. Verificar se ndo ha pontos derretidos nos
plugues da maquina. Se houver deve-se substitui-lo
e Solicitar assisténcia técnica através do telefone 0800
645 5002
e Sobretensao ou sub-tensdo na ordem de 15-20%,
tensdes acima de 240 volts podem queimar os capa-
citores internos, tensdes abaixo de 200 volts podem
queimar os IGBTs por excesso de aquecimento
Cordao ¢ Eletrodo umido e Secar os eletrodos, e manté-los em estufa adequada
rugoso e * Ma preparacao da junta de * Preparar melhor as juntas mantendo-as limpas
deformado solda * Fazer a limpeza entre os corddes de solda, com
* Metal de base com eleva- escova de ago, ou quebra dos cortes realizados por
do teor de carbono plasma ou oxicorte.
Cordao * \elocidade de solda muito * Reduzir a velocidade de solda e trabalhar melhor o
abaulado ou alta passe de solda
6co * Corrente de solda muito alta | ® Reduzir a corrente conforme tabela.
Trincas * Aco muito duro com elevada | * Trocar o material ou soldar com pré-aquecimento
no cordao porcentagem de carbono * Pré-aquecer caso utilizar material de elevada
de solda ¢ Espessura muito elevada da espessura
ocorrem no peca. » Executar o cordao de maneira adequada
processo de | ¢ Falta de penetragao ou ¢ Resfriar a peca lentamente (mantas de resfriamento)
resfriamento secao do cordao de solda * Secar e conservar os eletrodos
ou durante as insuficiente.
contragdes * Temperatura ambiente muito
do material baixa.
e Eletrodos umidos.
Trincas no * M4 soldabilidade do ago * Caso de dificil solugcdo, mas pode ser minimizado
metal de * Presenca indesejavel de pré-aquecendo o material
base ao elementos com carbono, » Utilizar eletrodos do tipo basico
longo da enxofre ou fésforo no metal * Mudar a sequéncia da soldagem, a fim de diminuir
solda de base. os efeitos de contracdes.
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