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GARANTA SEUS 15 MESES DE GARANTIA

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

Nome*
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Nome que consta na nota fiscal*

Email*

Cidade e Estado®

Loja que consta na Nota Fiscal*

Data da compra*

Numero da Nota Fiscal sem pontuacao*

Numero de série da maquina®

2 - Preencha o formulario
3 - Clique em REGISTRAR
4 - Abra e-mail de confirmacao, caso nao receba, fale
com o Boxer Resolve 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 instrugdes cuidadosamente antes
da instalagado e operagao deste equipamento e lembre-se de utilizar
os EPI's corretos e designados ao trabalho de solda e/ou corte.

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

CHOQUES ELETRICOS PODEM SER FATAIS

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

- Nao toque em partes energizadas.

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

« Ndo mude os conectores de posi¢cao 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 protecao.

FAGULHAS PODEM MACHUCAR OS OLHOS

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

« Use 6culos de seguranga além de mascara de solda.
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RISCOS DO ARCO ELETRICO
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PECAS QUENTES PODEM CAUSAR QUEIMADURAS
- N&o toque em partes e pecas guentes.
- 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

- Nao solde préoximo a materiais inflamaveis.

« Mantenha um extintor adequado préximo 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 posi¢ao vertical seguro de que nao caia.
« Nunca encoste os cabos de soldagem e de alimentagéao 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 extensoes,
pode ocasionar resisténcia sob tensao

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

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

Duvidas? A Boxer Resolve! Entre em contato pelo Whatsapp @ 19 99646.0708 pAG. 05
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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 eletrénicos.

- Caso o equipamento possua um dispositivo de abertura de arco em
Alta frequéncia (TIG) faz-se necessario a supervisao de um especialista
para a instalagdo 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 prote¢cao 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 eletréonicos. 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 que ndo excedam
0s niveis seguros.
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RISCOS DO ARCO ELETRICO

f FONTES DE SOLDAGEM

- Ndo sdo adequadas para uso sob chuva ou neve;
- Ndo utilizar para descongelamento de tubos;

RISCOS DO ARCO ELETRICO

az RADIAGCAO ALTA FREQUENCIA PODE CAUSAR INTERFERENCIA
")) / - Alta frequéncia (HF) pode causar interferéncia em radios,

TV's, computadores, telefones e celulares.

- Caso o equipamento possua um dispositivo de Alta
frequéncia (TIG) faz-se necessario a supervisao de um
especialista para a instalagao do equipamento

;

LEIA TODAS AS INSTRUGOES DESTE MANUAL

L]

GUIA PARA LOCAL DE INSTALAGCAO

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

- Carregue o equipamento sempre pela sua
alga.

- Use sempre uma caixa de distribuigdao com
disjuntor ou fusivel apropriado, e devida-
mente aterrada.

- Posicione o equipamento o mais proximo
ao fornecimento de energia quando possivel

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

Duvidas? A Boxer Resolve! Entre em contato pelo WhatsApp @ 19 99646.0708 PAG. 07
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[ALuTiG350]

O
j TENSAO DE ALIMENTAGAO 220V
ﬁ DC TIG: 35A DC TIG: 30A
0 CONSUMO DC MMA: 40A DC MMA: 40A
4 MAXIMO AC TIG: 34A AC TIG: 28A
= AC MMA: 36A AC MMA: 38A
TENSAO EM VAZIO MMA: 58V (VRD INTEGRADO)
MMA: 10~200A MMA: 10~350A
CICLO DE TRABALHO - TIG 250 A @ 60% 350 A @ 60%
L FREQUENCIA EM TIG 0 A 200 Hz
O
g BALANGO DE ONDA EM TIG AC 20 ~ 80%
o .
o
(o) RAMPA DE DESCIDA 0~10s
MODO ABERTURA DE ARCO Alta frequéncia (HF) / TIG Lift
ESPESSURA DE CHAPA A partir de 0.64 mm
RECOMENDADA TIG
GRAU DE PROTEGAO IP 23
PESO 26,5 kg

PARAMETROS

~

MANUTENCAO
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ENTENDENDO A TABELA DE DADOS

.
Dborer pomess]  |——@)

FABRICADO NA CHINA | IMPORTADO POR: TEKWELD IMPORTAQAO E
COMERCIO DE MAQUINAS INDUSTRIAIS LTDA
R. Alvino Cristo, 36 - Parque industrial anhanguera, Nova Odessa CEP:
13387-793 | CNPJ: 13.881.630/0001-64

9— N° SERIE
©

- ABNT NBR IEC
=5ACD Z NORMA: £0974-1:2022
A N | DA V2500
X ] _60% [ 100% X | _60% [ 100%
T | 250A | 200A T | 2508 | 200A
=== [U. v 18V ~ [U 2v 18V
=58V |U=230V]h=35A [1r=27.0 | Uiz58V [Ui=230V]l=34A [126.38
7= | I0A204V-200A728V 7= [ I0A20.4V-200A126V

X | _60% | 100% X | _60% | 100%
L | 200A | 160A T | _200A | 160A
Uz [ 28V 26.4V T G 28v 26.4V

Ui=58Y_[U=230V]lm=40A =31 | Ui=58Y U =230V]lins=36A [11s=27.9

\
= il Z
_é 10A/10.4V-350A/24V _E 10A/10.4V-350A/24V
X 60% 100% X 60% 100%
I2 350A 280A I2 350A 280A
~ G| 24V 212V | === U 24 21.2V

Us=58Y_[U:=230V]liei=28A [10=21.7A] Us=58V [U=230V[1m=30A i=23.20)

7 | JONZ0AVIS0NSAY | = | TOAI20.0V-350A B4V
X |_60% | 100% X |_60% | 100%

T | 350A | 280A | —_ [l ] 360A | 260A

Uz a0V [ 31V | ——— [Us] 34 3

=58V [U=230V]1n=38A]1.=29.4A] Ui=58V [U=230V]limd0A [im31A

P Tr3~50-60Hz | P23 | H | AF |26.5Kg

. )

LEGENDA TABELA DE DADOS

—~

Faixa de corrente

1. Modelo XXA/XXXV-XXXA/XXV o tensio de saida

2. N° de série Min. e Max.
8 3. Diagrama de blocos X 60% 100% X = Ciclo de trabalho
24 de construcao da maquina L2 |2 = Corrente de saida
E U Uz = Tensdo de saida
p3 / . . .
< =~ Processo: TIG (HF) b Corrente nominal maxima
o ma™  de alimentacdo
< === Corrente continua na saida
o he= Corrente efetiva maxima

) 1 ; 5
U= Tensio em vazio "~ dealimentacdo

I Frequéncia da rede 7.0kg Peso da maquina

de alimentagéo
P23 Classe de protecao
U Tensao de segundo norma IP

alimentacao

1 isolaca
AF Refrigeracao H Classe de isolagao
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INSTALACAO

GUIA ELETRICO PARA INSTALAGAO DO EQUIPAMENTO A

O ndo cumprimento das orientacdes a seguir podem ocasionar choque, risco
de fogo ou perda da garantia do equipamento. Caso a tensao de alimentacéo
exceda a tolerdncia 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.

INSTALAGCAO ELETRICA - 220V

Antes de instalar, consulte a companhia de energia da sua regido

sobre a possibilidade de conectar maquinas de solda a sua rede

elétrica. A fonte de soldagem modelo ALUTIG 350 deve ser

conectada exclusivamente a redes elétricas monofasicas / bifasicas ou trifasico
de 220V (£10%). Verifique sempre a tensao de entrada da maquina e da rede
elétrica local antes de instalar.

Conexodes incorretas (subtensdo ou sobretensao) podem causar
danos aos componentes da maquina! Faga o aterramento! Proteja a si
mesmo, 0s outros ao seu redor e seu patrimonio! A sua seguranga
depende do aterramento!

A alimentacdo elétrica deve ser feita com tomada e plugue protetor
(consulte a norma ABNT NBR IEC 60309-1) em um ponto exclusivo
somente para maquina com chave de proteg¢do com fusiveis ou
disjuntores especificos dimensionados, conforme as informacdes

a seguir :

Fusivel retardado de 40A Cabo de alimentacéo com

uso de extensdao da mesma

Disjuntor bifasico ou trifasico bitola'delne max. 20mts
de 40A curva C

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



PAINEL FRONTAL
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3 BOXERSOLDAS.com.BrR

LEGENDA

Mostra a corrente real durante a solda e a selegao de
JOB (preset).

Mostra a tensao e indicagdo dos LEDs: Seg (Segundos), %
(Porcentagem), Hz (Hertz), Ligar (Maquina ligada), Gota

2- DISPLAY DIGITAL2 | (Indicacdo de ndo conexdao com a unidade de refrigeracao), !
(Indicacao de ciclo de trabalho excedido ou mal conexado de

1- DISPLAY DIGITAL

flat cable.
3- BOTAO Selecdo do processo a ser utilizado. TIG HF (Alta frequéncia),
PROCESSOS TIG Lift (tocha seca), Eletrodo revestido.

Botdo de seleg¢do de Corrente Continua (DC) e formas de
4- BOTAO DC E AC onda em Corrente Alternada (AC): Onda Senoidal, Onda
Triangular e Onda Quadrada.

5. SELECAO DE Botdo de selegdo para o tipo de refrigeragdo da tocha:
REFRIGERAGAO - Gas — Tocha Seca TIG (Valvulada ou Gatilhada)
TOCHA

- Agua - Ativa a Unidade de Refrigeracéo

o Botdo de selegdo para o tipo de gatilho:
& o o 2T (Gatilho Manual); 4T (Gatilho Automatico);
Ponto (Solda Ponto).

Duvidas? A Boxer Resolve! Entre em contato pelo Whatsapp @ 19 99646.0708 PAG. 11



PAINEL FRONTAL

Parametrizagao das funcdes em Eletrodo Revestido
regulaveis através do potenciémetro (item 9):
- Hot Start — de 0 a 100% (potencializa a abertura do arco
7- PARAMETRIZAGAO de solda)

S?Vil'sﬁ-}-ggDo - Amp (Amperagem/Corrente) - 10 a 350 tri e 10 a 200
em mono ou bi

- Arc Force - de 0 a 100% (potencializa e mantem arco

de solda)
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LEDs de selegao das funcdes acessiveis dos processos,
parametrizagao de Corrente Continua (DC) e demais
parametrizacdes de Corrente Alternada (AC) através do
potencidmetro (item 9):

- Pré-gas — Vazao de gas em segundos antes de iniciar o
processo de solda (0 a 2 segundos)

- Inicio (A) — Corrente de Inicio indicada no processo (10 a
350 tri e 10 @ 200 em mono ou bi)

- Subida - Tempo desejado na rampa de subida até
chegar na corrente desejada (0 a 10 seq)

- Pico (A) — Corrente elevada/mantida durante o proces

s0(10 a 350 tri e 10 3 200em mono/bi)

. - On e Off — Selegao do pulsado ativado ou desativado

8- FUNGOES - Base (A) - Corrente minima/mantida durante o proces-

s0(10 a 350 tri e 10 3 200em mono/bi)

- Largura — Largura em porcentagem do pulso mantida
no Pico (A), vai de 5% a 95%

- Frequéncia - Frequéncia em Hertz (Hz), quantidade de
pulsos por segundo.

- Descida - Tempo desejado na rampa de Descida até
zerar a corrente no processo(O a 10 seg)

- Fim (A) — Corrente final indicada no processo (10 a 350
trie 10 a 200 em mono ou bi)

- Pds-gas — Vazao de gas em segundos antes de finalizar
0 processo de solda (0 a 10 segundos)

- Balanco de onda — Funciona em AC, vai de -5 a 5 (mais
negativa e mais positiva)

Além de definir a corrente, define as fungdes quando
selecionadas.

**Nas fungdes, a cada click vocé avanga um LED para
definir a fungao desejada

9- POTENCIOMETRO **Para acessar o JOB, deve-se indicar todas as unidades
medidas, apertar e segurar o potencidémetro

por alguns segundos até ele aparecer o JOB no display,
selecionar o JOB para definir e dar 1 click.

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

PORTA
ELETRODO

ATERRAMENTO

1- Conecte o porta eletrodo ao pdlo

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
pdélo 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 utilizado
através do botdo de selegao no painel
frontal. *MMA

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

MONTAGEM

TIG

GARRA
ATERRAMENTO

TOCHA
TIG

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 Parametros desse
manual.

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



TOCHA TIG

- Trogue o bocal de acordo com a necessidade de cada soldagem.

- O corpo fixador e a pinga variam de acordo com a bitola do tungsténio.

- A capa curta pode ser utilizada quando o eletrodo de tungsténio esta com o
seu tamanho reduzido devido a afiagdo.

CONSUMIVEIS PADRAO TIG 18

BOCAL PINCA CAPA LONGA

LT e

CORPO
FIXADOR

-
L.

2
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=i capa curTA

MODO ABERTURA DO ARCO - TIG ALTA FREQUENCIA (HF)

O modo HF (Alta Frequéncia) é quando a maquina abre o arco através da alta
frequéncia.

TUNGSTENIO

K GAs ACIONE O
METAL BASE GATILHO

Atencgao: Equipamentos de alta frequéncia é necessario ter uma distancia
segura de 10 metros de outros equipamentos eletrénicos. informagédes (pdg. 2).

MODO ABERTURA DO ARCO - TIG LIFT

O modo TIG LIFT é quando a maquina abre o arco através do toque do eletrodo
de tungsténio no metal base.

LEVANTE
SUAVEMENTE

ENCOSTE

TUNGSTENIO

l /N

Duvidas? A Boxer Resolve! Entre em contato pelo Whatsapp @ 19 99646.0708 PAG. 14



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

T T A

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

* Para chapas de espessura acima de émm, recomenda-se
chanfrar e soldar em multi camadas

0
o
a4
-
w
2
<
(a4
<
o

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 32mm
-
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 32mm

* Para chapas de espessura acima de émm, recomenda-se
chanfrar e soldar emn multi camadas

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



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 nao suportar
determinado servigo.

A ilustragao ao lado reflete exatamente o
ciclo de trabalho de seu equipamento
ALUTIG 350 ACDC 220V no processo TIG
HF em rede 220V trifasica.

*60% = Dentro de um periodo de 10
minutos vocé pode soldar por 6,0 min, e
€ obrigado a deixar o equipamento
ligado porém sem arco aberto (solda)
por 4,0 min. Lembrando que essa regra
vale apenas se a corrente estiver no
maximo.

*100% = Agora se a corrente da maquina
estiver em 280 A ou menos, vocé pode
soldar sem limitacéo, ou seja, sem
precisar descansar.

2]
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=
w
2
<
a4
<
Q

350 A @ 60% 280 A @ 100%

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
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FUNCIONAMENTO FUNCOES ESPECIAIS

CORRENTE Demonstrativo do funcionamento das
p6S fungodes “espveciais” do painel fron.tal em
\':.As seus respectivos momentos deaciona-
i - _ mento.
] | "' TEMPO .
INicio SOLDA RAMPA Comportamento da corrente em funcao
DESCIDA do tempo.

FUNCIONAMENTO FUNGOES ESPECIAIS

GRAMPOS 1- Mantenha as pegas a serem soldadas

METAIS BASE bem fixadas para evitar problemas
LIMPE MUITO BEM 2 - Limpe para se assegurar de que o metal
OMETAL BASE base esteja livre de oxidagdes e sujeiras
CHANFRE AS PECAS 1
NNl Para pecas mais grossas chanfre e faca

soldas multi camadas

CONTROLE DE CALOR X PENETRACAO DA SOLDA

EXCESSO DE PENETRAGAO

BAIXA PENETRAGAO PENETRAGAO IDEAL
¢ ¢ (BURN THROUGH)

3

6' FALTA DE TEMPERATURA TEMPERATURA IDEAL MUITO CALOR

w0

g Aumente a amperagem Abaixe a amperagem ou
- ou solde mais devagar solde mais rapido

5

(a]
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ASPECTO DA SOLDA COM ELETRODO REVESTIDO

BOM CORDAO
MUITO
PROXIMO
ELETRODO
DISTANTE

ELETRODO

BAIXA AMPERAGEM
MUITA AMPERAGEM

@\7 RAPIDO
r
I ‘N DEVAGAR

CAUSAS X CONSEQUENCIAS - ELETRODO REVESTIDO

ESCORIA

A escdria é uma parte importante para a
qualidade do processo de eletrodo revestido,
ela protege a solda contra impurezas. Apos
finalizado é aconselhado que se retire a escoria
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

2 - Velocidade de solda inconstante

Escéria na parte esquerda, e o
cordao de solda por baixo dela na
parte direita
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CAUSAS X CONSEQUENCIAS - ELETRODO REVESTIDO

CORDAO IRREGULAR

1- Variacdo na altura e/ou velocidade de solda

EXCESSO DE RESPINGOS

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

ROTINA DE MANUTENGAO

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

S0 Il i

Trocar cabos e
conexdes

C)

A CADA
3 MESES

Trocar etiquetas ilegiveis

N&o remova a carenagem para jatear com ar comprimido.
Faca de fora para dentro, usando as venezianas nos painéis.

-7

Limpar com ar comprimido, *se o servigo for constante realizar mensalmente
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ANOTACOES
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TERMO DE GARANTIA

GARANTIA ESTENDIDA

A Boxer Soldas garante que seus equipamentos
sdo fabricados sob controles rigorosos e néo se
responsabiliza por problemas ocasionados por
mau uso ou reparos realizados por oficinas/assis-
tentes técnicos ndo autorizados.

PRODUTOS E PRAZO DE GARANTIA

Atualmente, os produtos fabricados/distribuidos
pela Boxer Soldas que sao cobertos pelo regime
de garantia s&o:

Maquinas de solda fabricadas e distribuidas pela
TEKWELD IMPORTAGAO E COMERCIO DE

MAQUINAS INDUSTRIAIS LTDA (15 meses, desde)
registre no site: www.boxersoldas.com.br/registro

Mascaras de solda fabricadas e distribuidas pela
TEKWELD IMPORTACAO E COMERCIO DE
MAQUINAS INDUSTRIAIS LTDA - 6 meses

Acessorios de solda fabricadas e distribuidas pela
TEKWELD IMPORTACAO E COMERCIO DE
MAQUINAS INDUSTRIAIS LTDA - 3 meses

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 comegam a valer a partir
da data de emissdo da Nota Fiscal de compra do
cliente. O prazo de 15 meses de garantia esta
submetido ao registro do produto no site da
Boxer Soldas www.boxersoldas.com.br/registro

REPARO EM GARANTIA

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

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

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

Parabéns pela sua nova aquisicdo! 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 fabricacédo.

Vocé pode estender a garantia do seu produto para 15 meses, é so
registra-lo em nosso site respeitando o prazo maximo de 1 més apoés
a emissdo da Nota Fiscal: www.boxersoldas.com.br/registro (QR CODE).

A Boxer Soldas reserva-se no direito de cobrir apenas
0s custos de reparos e trocas das partes/equipamentos
danificados, isentando-se dos custos de retrabalho,
atraso de producao ou paralisagdes de servicos
devido ao reparo do equipamento em garantia.

Os itens abaixo ndo serdo reparados em garantia, pois
estao sujeitos ao desgaste natural durante a utilizacao
do equipamento:

- Cabos elétricos e disjuntores

« Porta eletrodo, garra de aterramento ou tocha
- Roldanas e guias dos alimentadores de arame
- Partes externas da chave seletora e knobs

« Pinturas 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 aquisi¢cdo do produto.

ITENS ABAIXO ESTAO SUJEITOS
A PERDA DE GARANTIA

« Descumprimento de qualquer indicagdo que conste
nos Manuais de Instrugdes Boxer ou neste Termo de
Garantia

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

- Instalagdo do equipamento em rede elétrica
instavel com pontos de subtenséo ou sobretensio.

- Manutencgao preventivo-corretiva improépria do
usuario ou qualquer pessoa ndo autorizada pela
Boxer Soldas

- Uso de partes e pegas ndo autorizadas Boxer Soldas

Portanto, a Boxer Soldas reserva-se ao direito de ndo
realizar a manutengdo em garantia se o assistente
técnico autorizado constatar quaisquer problemas
decorrentes de mau uso do cliente.
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