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/\ RECOMENDAGOES

» Guarde seu comprovante de compra (Cupom Fiscal ou Nota
Fiscal). Somente com esse comprovante sua garantia sera
validada, caso venha a ser necessario.

» Esse documento € importante para a preservacao do equipamento,
seguranca, montagem e dicas de solda a respeito do produto.

[=] BOXER RESOLVE (SAC)

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

» Whatsapp » Telefone
+5519 99646.0708 +55 19 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 deste equipamento € impor-
tante salientar que sua garantia esta sujeita a validacao do nosso time
com relacao ao seu uso, ou seja, € importante que o equipamento nao
esteja sendo usado para uso de fabricacoes pesadas, aplicagcoes in-
dustriais, somente serao atendidos sob garantia e nao decretados
COMO mMau uso 0s equipamentos que estejam sendo para aplicacoes
condizentes com a capacidade limitada do equipamento.

Siga 0 passo a passo para reqgistrar sua garantia:

1. Acesse www.boxersoldas.com.br/registro como abaixo:

REGISTRO DE GARANTIA

Nome®

Nome que consta na nota fiscal®

Cidade e Estado®

Loja que consta na Nota Fiscal”

Data da compra*

Numero da Nota Fiscal sem pontuagao®
Numero de série da maquina’

REGISTRAR

2. Preencha o formulario

3. Cligue em “reqistrar”

4. Abra o e-mail de confirmacao, caso nao receba, fale
com a Boxer atraves do Whatsapp +5519 99646.0708 4




:= RISCOS DO ARCO ELETRICO

Leia todas as instrugoes deste manual

» O uso dos equipamentos 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.

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

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

- Durante a operacao, pessoas ndo preparadas NAO devem estar por
perto, especialmente criancas!

Choques elétricos podem ser fatais

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

» Nao toque em partes energizadas.

= Desligue o0 equipamento antes de conectar os cabos de solda.

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

» Ndo utilize o equipamento em locais que estejam umidos ou
molhados que possam ser condutores de eletricidade.

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

» As fontes de soldagem nao sao adequadas para uso sob chuva.

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



Cuidado com o arco elétrico / piloto

» Utilize Mascara 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 protecao contra raio ultravioleta
e infravermelho, pois estes podem queimar olhos e pele.

» Pessoas preparadas ao entorno da area de corte devem estar
utilizando os EPIl's adequados.

» Pessoas que utilizam lentes de contato devem consultar seu méedico
para que 0 mesmo passe as devidas orientacoes referente ao arco.

Fagulhas podem machucar os olhos

= Corte, desbaste e lixa podem causar respingos e fagulhas. Mesmo
depois do resfriamento do cordao, fagulhas podem ser projetadas em
sua direcao e ferir voceé.

» Use Oculos de seguranca além da mascara de solda.

Campos magnéticos podem afetar dispositivos

» Sendo assim, procure um medico e peca para que ele te oriente se
deve ou nao, realizar os processos de corte que emitem campos
magneéticos.

Radiacao alta frequéncia pode causar interferéncia ou defeitos

» O Modo de Abertura de arco em Alta Frequéncia (HF), presente em
equipamentos e processos de soldagem, podem causar certa inter-
feréncia ou até mesmo defeitos em radios, TV/’s, computadores, tele-
fones, 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 ainstalacao do equipamento. O minimo recomendado € a
utilizacao de uma rede uUnica para 0 equipamento que possui este modo
de abertura de arco e uma distancia minima necessaria de 6 metros de
outros equipamentos eletronicos.



» Portadores de marca-passo e outros dispositivos implantados devem
procurar orientagcao médica ao utilizar equipamento com HF.

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 o0 equipamento acenda a luz de temperatura, nao o desligue
imediatamente, o cooler (ventilador) do equipamento fara o resfriamento
de todos os componentes eletronicos. Entenda o ciclo de trabalho do
equipamento para que a luz de temperatura nao acenda ao opera-lo.

Partes moveis podem causar ferimentos
» Mantenha todas as tampas e painéis fechados.

» Cuidado com partes moveis como cooler (ventilador)
e alimentador de arame e engrenagens.

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 auricu-
lares e/ou abafadores de ouvido.

« Eimportante medir os decibéis (som) para garantir que ndo excedam
OS nhiveis seguros.

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

= Nao usara FONTE DE SOLDAGEM
para o descongelamento de tubos;




/\ CLASSIFICAGAO DE DISPOSITIVOS EMC

Dispositivo de Classe A de Radiacao

» Destinado exclusivamente para uso em areas industriais.
» Se utilizado em outras areas, pode causar problemas de conexao e
radiagcao no circuito.

Dispositivo de Classe B de Radiacao

» Atende aos requisitos de radiacao tanto em areas residenciais
guanto industriais.

» Pode ser utilizado em areas residenciais onde a energia € fornecida
por circuitos publicos de baixa tensao.

/\ MEDIDAS DE EMC

Em situacoes especiais, a area especificada pode ser afetada, mesmo
quando os limites de radiacao estabelecidos foram cumpridos. Por
exemplo, se um dispositivo sensivel ao eletromagnetismo estiver em
uso no local de instalacao ou se houver radio ou TV nas proximidades,
O operador deve tomar medidas adequadas para mitigar a
interferéncia.

De acordo com os padroes nacionais e internacionais, a situacao de
eletromagnetismo nos dispositivos ambientais e a capacidade de
resisténcia a interferéncia devem ser verificadas em:

» Dispositivos de seguranca

» Linhas de energia, transmissao de sinal e transmissao de dados

» EQuipamentos de processamento de dados e telecomunicacoes
» Dispositivos de inspecao e calibracao

As seguintes medidas eficazes podem ajudar a evitar problemas
relacionados a EMC:



Fonte de Energia

» Embora a conexao da fonte de alimentacao atenda as normas, ainda
sdao necessarias medidas adicionais para eliminar a interferéncia
eletromagnética (por exemplo, utilizar o filtro de energia adequado).

Linhas de Soldagem
= Tente encurtar o comprimento dos cabos.
= Agrupe os cabos.

» Mantenha distancia de outros cabos.
Conexao Equipotencial

Conexao de Aterramento da Peca de Trabalho

» Quando necessario, utilize a capacitancia apropriada para a conexao
de aterramento.

Blindagem
» Proteja os dispositivos ambientais.

» Proteja toda a maquina de solda.

[T DESCRIGAO GERAL

O equipamento HARDMIG 450MV adota a mais recente tecnologia de
modulacao por largura de pulso (PWM) e os modulos de poténcia do
transistor bipolar de porta isolada (IGBT). Ele usa frequéncias de
comutacgao na faixa de 20KHz-50KHz para substituir as tradicionais
maquinas de solda do tipo transformador de frequéncia de linha.
Assim, as maquinas sao caracterizadas por excelente resposta
dinamica, portabilidade, tamanho pequeno, leveza, baixo consumo de
energia, etc.

A série MIG de maquinas de solda usa gases mistos como gas de
protecao para realizar a soldagem blindada a gas, gas ativo (Ar + 02,
Ar + CO2) como gas blindado para realizar a soldagem MAG e gas
inativo (Ar) como gas blindado para realizar a soldagem MIG.



A série MIG de maquinas de solda possui fun¢gdes de protecao
automatica integradas para proteger as maquinas contra sobretensao,
sobrecorrente e superaquecimento. Se qualquer um dos problemas
acima acontecer, o alarme no painel frontal acendera e a corrente de
saida sera desligada automaticamente para que a maquina se proteja
e prolongue a vida util do equipamento.

Caracteristicas da série MIG:

1.Sistema de controle digital, exibicao em tempo real dos parametros
de soldagem;

2. Fonte de energia multifuncional de alto desempenho (MIG/MAG);
3. Controle de forma de onda, arco de soldagem estavel;

4. Tecnologia IGBT, baixo consumo de enerqia;

1.1 Materiais

A fonte de soldagem HARDMIG450MV € adequada para diversos
tipos de trabalho nos processos MIG/MAG, Eletrodo Revestido, TIG
(DC). K capaz de soldar materiais ferrosos e suas ligas, aco inoxidavel,
cobre, latao e outros. No processo TIG (DC), nao € possivel soldar
aluminio; e possivel utilizar eletrodos como E6013, E7018, entre outros.

1.2 Fonte e principio de operagao

O principio de funcionamento do equipamento HARDMIG450MV ¢
ilustrado na figura a seqguir. A frequéncia de trabalho de 220V [ 440V
CA ¢ primeiramente retificada para corrente continua (CC). Em
seguida, essa CC & convertida em corrente alternada (CA) de media
frequéncia por meio de um inversor (IGBT), apds a reducao da tensao
pelo transformador de média frequéncia (o transformador principal).
A corrente é entao retificada pelo retificador de média frequéncia,
composto por diodos de recuperacao rapida, e é filtrada através de
indutancia.

O circuito utiliza tecnologia de controle de feedback de corrente para
garantir uma saida de corrente estavel durante os processos MMA ou
TIG. Para o processo MIG, € adotada a tecnologia de controle de
feedback de tensao, assegurando uma saida de tensao constante.
Além disso, o parametro de corrente de soldagem pode ser ajustado
de forma continua e infinita, permitindo que se atenda aos requisitos
especificos de cada trabalho de soldagem.(transformador principal).
ApOs a retificacao em media frequéncia, utilizando diodos de
recuperacao rapida no retificador de saida, a corrente €
disponibilizada na saida da fonte.
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O circuito desta fonte utiliza um sistema de controle em malha
fechada, garantindo que a corrente de saida permaneca estavel

Mmesmo com as variacoes que ocorrem durante o processo de
soldagem.

AC monofasico - DC AC AC - DC DC
Retificador Inversor pamsmmed Transformador Retificador Sensor
220V 50Hz

Controle de
realimentacao
de corrente

Controle
da CPU

Controle de
realimentagao
de tensao

Regulacao de
corrente de soldagem Sinal PWM

(velocidade de >
alimentagao de arame)

Motor de

alimentagao
de arame

€% CICLO DE TRABALHO NORMA EN 60974-1
E SOBRETEMPERATURA

Aletra "X" na placa técnica indica o percentual do ciclo de trabalho,
que € a proporcao 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 interrupcao 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 ativacao dalampada de aviso de temperatura
no painel. Nesse caso, o equipamento deve permanecer ligadocomo
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:
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Para alimentacao Mono/Bifasico 220V no processo de solda
ELETRODO, LIFT TIG e MIG/MAG

« Com uma corrente de 250A, o ciclo de trabalho € de 60%:
» Com uma corrente de 190A, o ciclo de trabalho € de 100% (10min)

Para alimentagcao Mono/Bifasico 380V no processo de solda
ELETRODO, LIFT TIG e MIG/MAG

» Com uma corrente de 300A, o ciclo de trabalho € de 60% :
» Com uma corrente de 230A, o ciclo de trabalho € de 100% (10min)

Para alimentacao Trifasico 220V no processo de solda ELETRODO,
LIFT TIG e MIG/MAG

» Com uma corrente de 400A, o ciclo de trabalho € de 50% ;
» Com uma corrente de 280A, o ciclo de trabalho € de 100% (10min)

Para alimentacgao Trifasico 380V no processo de solda ELETRODO,
LIFT TIG e MIG/MAG

» Com uma corrente de 400A, o ciclo de trabalho € de 60%:
» Com uma corrente de 310A, o ciclo de trabalho € de 100% (10min)

12



> PARAMETROS TECNICOS

TENSAO DE ENTRADA (V) 1~220 £10% 1~380 +10%
FREQUENCIA (HZ) 50/ 60 Hz 50 / 60 Hz

MIG/MAG TIG MMA MIG/MAG TIG MMA
Corrente Entrada max (a) 50 45 41 42 40 47
Poténcia nominal Entrada (xw) 1 9,9 9,1 12 12,2 14,2

, 60% @ 250 60% @ 230 60% @ 230 60% @ 300 60% @ 300 60% @ 300
Ciclo de Trabalho @ @ b @ b @ @ b @

(40° C 10 min)

100% @ 190 100% @ 190 100% @ 190 100% @ 230 - 100% @ 230
Faixa de Corrente Solda ») 40 ~ 250 10 ~ 250 10 ~ 250 40 ~ 300 10~ 300 10 ~ 250
TENSAO DE ENTRADA (V) 3~220 *10% 3~380+10%
FREQUENCIA (H2) 50/ 60 Hz 50 / 60 Hz

MIG/MAG TIG MIG/MAG TIG

Corrente Entrada max (a) 66 54 62 38 31 37
Poténcia nominal Entrada kw) 20 16,5 19 20 16,5 19,5

. 50% @400 50% @400 50% @ 400 60% @400 60% @400 60% @ 400
Ciclo de Trabalho @ @ @ @

oz 1o min 100% @280 100% @280 100% @280 100% @ 310 100% @ 310 100% @ 310
Faixa de Corrente Solda (a) 20~400 10~400 10 ~ 400 20~400 10~400 10 ~ 400
TENSAO EM VAZIO 70 Vdc

GATILHO 2T/4T SIM

ARC FORCE / HOT START SIM

CLASSE PROTECAO IP21S

CLASSE ISOLAGCAO H

DIMENSOES 1050 x 455 x 1050mm

PESO 37Kg

Nota: Os pardmetros acima estdo sujeitos a alteracdes com futuras melhorias da maquina! 'I 3



=] ENTENDENDO A TABELA DE DADOS

Todas as maquinas da Boxer Soldas possuem uma tabela de dados

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

~

EN60974-1

NORMA: ABNT NBR IEC 60974-1:2022

Mboxer | [HARDMIGA450]
N° SERIE

(O - — | - — | 0 e — | B0 )=
20A/15V-400A/34V 20A/15V-400A/34V 40A/16V-250A/26.5V 40A/16V-300A/29V
X | 50% [100% f X | 60% [100% f X | 60% [100% E X |160% |100%
l2_ | 400A | 280A l2 | 400A | 310A l2 | 250A | 190A l2 | 300A | 230A
———| U2 [ 34V | 28V |=——=| U2 | 34V | 30V |=—=| U2 [26.5V|235V|——| U2 |29V |23.8V
Uo=70V | U1=220V I1...= 66A |l.=46A | U=70V |Us=380V [11...=38 A [1.=29A | U=70V | Us=220V |I....= 50A [11.=38.7A | Us=TOV [Ui=380V |l1no= 42A [11=32A
10A/10.4V-400A/26V 10A/10.4V-400A/26V 10A/10.4V-250A/20V 10A/10.4V-300A/22V
# X | 50% [100% ﬁ; X | 60% [100% # X | 60% [100% é X | 60% [100%
= | 2 1400A[280A | = | 2 [400A[1310A | = | 2 [230A[190A | — | 2 | 300A[230A
———| U2 | 26V | 21.2VI———=| U2 | 26V | 23V |—/——=] U2 | 192\ 17.6V|——| U2 | 22V | 18V
Ue=70V |U:=220V |I1...= 54A | 11:=38A | U=70V |U:=380V [lino= 31A | =24A | U=70V | U:=220V |l1..= 45A | 1=35A | Uo=T0V |U:=380V|l:..= 40A| l:..=30A
— | 10A/20.4V-400A/36V | —— | 10A/20.4V-400A/36V | —— | 10A/20.4V-250A/30V | —— | 10A/20.4V-250A/30V
L [ X T50%100% | L— [ X [60%][100% | L_ | X [60%]100% | /_ [ X [60%[100%
l2 | 400A | 280A l2_ | 400A | 310A l2 | 230A | 190A l2 | 300A | 230A

———| U2 [ 36V | 31.2VI=—=] U2 | 36V | 33V |=—=] U2 | 292V 27.6V|——| U2 | 32V | 28V
Uo=70V | U1=220V [line= 62A | 11i=43A | U=70V |U:=380V [line= 37A | 11:=28A | U=T0V | U=220V [liw= 54A | i=41A | U=TOV [Us=380V |lno= 47A | 1=36A
) I 3~50-60Hz | ) r3~50-60Hz | [) [r1~50-60Hz | [} ["r 1~50-60Hz

IP21S H AF 37 Kg

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
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(i) GABARITO TABELA DE DADOS

1. Modelo do equipamento

2. Diagrama de blocos de
construcao da maquina

P —

1 —

i

HOOD-BH===

3. Numero de série

[ "N R e

=
\

U

Soldagem MIG/MAG
e arame tubular

Processo: Eletrodo

Soldagem com gas
inerte e eletrodo de
tungsténio (TIG)

Corrente continua (saida)

Tensao em vazio

Frequéncia da rede
de alimentacao

Tensao de
alimentacao

Faixa de corrente

XXA/XXV - XXXA/XXV e tensdo de saida

Min. e Max.

X 60%

100% X = Ciclo de trabalho

|12 = Corrente de saida

U2

U2 = Tensao de saida

|1max

|1eff

IP21S

Corrente nominal
maxima de alimentacao

Corrente efetiva
maxima de alimentacao

Classe de isolacao

Classe de protecao
segundo norma IP
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LT INSTALAGAO DO EQUIPAMENTO

Avaliagao dolocal de instalagao

Antes de proceder com a instalacao do equipamento, o usuario deve
avaliar as condicoes fisicas, eletricas e magneéticas 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 BOXER SOLDAS nao se
responsabiliza por qualquer procedimento que nao siga as
orientacoes deste manual e que, devido a agoes de terceiros, possa
resultar em acidentes.

Qualquer acidente, dano ou interrupcao da producao causado por
procedimentos, operagoes ou reparos inadequados realizados por
pessoas nao qualificadas sera de total responsabilidade do
proprietario ou do usuario do equipamento.

() GUIA PARA LOCAL DE INSTALAGAO

» Deixe uma distancia de 30cm da parte
frontal, traseira e laterais do equipamento
para se obter um bom fluxo de ar.

» Carregue o equipamento pela alga.

» Use sempre uma caixa de distribuicao
com disjuntor ou fusivel adequado e
devidamente aterrada.

= Posicione o equipamento o mais
proximo possivel ao fornecimento de
energia.

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

16




LT INSTALACAO ELETRICA DO EQUIPAMENTO
DE SOLDAGEM NA REDE ELETRICA

A fonte de soldagem HARDMIG 450MV pode operar em redes
elétricas monofasicas, bifasicas e trifasica de 220V ou 380V (£10%)
com selecao automatica. Problemas de subtensao ou sobretensao
podem causar danos aos componentes da maquinal!

A conexao a rede elétrica deve ser feita com uma tomada e plugue
adequados para uso industrial, conforme a norma ABNT NBR IEC
60309-1. Quando o equipamento esta conectado a uma rede 220V
mono, bifasico ou trifasico ou em 380V mono, bifasico ou trifasico o
plugue deve ter uma capacidade minima de 63A, levando em
consideracao o ITmax do equipamento.

T GUIA DE INSTALAGAO ELETRICA

Nao sequir as diretrizes deste guia de instalacao elétrica pode levar a
riscos de choque elétrico ou incéndio. As instrucdes 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 frequencia de 50/60Hz e tensao nominal
de 220/380V monofasical/bifasica ou trifasica +/- 10%. A tensao de
fase - neutro deve estar dentro de +/-10% da tensao nominal de
entrada. Evite o uso de geradores que possuem funcao de ponto
morto automa

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
seqguir:

17



TENSAO DE ENTRADA (VOLTS) PROCESSO 1x220 1x380 3x220 3x380

, MIG/MAG 38,7 32 46 29
Corrente de entrada nominal com

corrente de saida nominal TIG 35 30 38 24
(ciclo de trabalho em 100% (ileff)

MMA 4] 36 43 28

Fusivel standard maximo recomendado
(Amperagem) Seccionador (disjuntor), 50 40 50 32
de atraso operagcao normal

Bitola minima dos condutores 4,0 4,0 4,0 4,0
de entrada (mm2)

COMPRIMENTO MAXIMO DO CONDUTOR (mm2)

Até 20m 4,0 4,0 4,0 4,0
Até 35m 6,0 6,0 6,0 6,0
Até 50m 10 10 10 10
Ate 80m 16 16 16 16
Bitola minima do condutor terra (mm?2) 4,0 4,0 4,0 4,0

Com base na NBR-5410, utilizando o método de instalacao “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 |2 deve ser menor ouigual a 1,45 vezes |z. Para
condicoes de instalacao diferentes, consulte a norma NBR-5410.

Os dispositivos de protecao devem ser selecionados entre aqueles
especificados e devem garantir protecao 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. Alem disso, eles devem atender as
seqguintes prescricoes:

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

» Dispositivos fusiveis tipo gG, conforme ABNT NBR IEC 60269-1¢
ABNT NBR IEC 60269-2 ou ABNT NBR IEC 60269-3.

» Disjuntores associados a dispositivos fusiveis, conforme ABNT NBR
IEC 60947-2 ou ABNT NBR NM 6089

18



B ADEQUADA CONEXAO DE ATERRAMENTO
DA FONTE DE SOLDAGEM

Para garantir a seguranca do operador e o funcionamento adequado
do equipamento, € essencial conectar a fonte de soldagem ao sistema
de aterramento (fio verde ou verde-amarelo) presente no cabo de
alimentacao do aparelho. Este procedimento, conhecido como
"Aplicagcao de Potencial a Terra", € crucial. Se a rede eléetrica da
instalacao nao tiver um terminal de aterramento, recomenda-se
fortemente que a instalacao seja realizada por um eletricista ou
técnico qualificado.

(=) PAINEL FRONTAL FONTE

X boxer

www.BOXERSOLDAS.com.br 5

DESLIGA

LIGA
@

PROCESSO

RDl_v oo o// /////Ilm\\\\\\\\\ 10

MIiN / MAX

[HARDMIG450]
\Q e @ p

1. Botao Corrente
Regula a corrente em modo Eletrodo. *Os parametros 6/7 /8 s6 sao

habilitadas em modo eletrodo.

2.Chave L/D
Chave comutadora responsavel por ligar ou desligar o equipamento.
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3. Temperatura
Indica superaquecimento da maquina. Mantenha-aligada para o
ventilador resfriar as pecas, e entao retome a solda.

4. Power
Indicador luminoso que mostra se o equipamento esta conectado a
energia.

5. Display
Exibe os valores do parametro selecionado para ajuste.

6. Hot Start
Ajusta a porcentagem de corrente adicional no inicio da solda para
facilitar a abertura do arco.

7. Corrente
Mostra que a maquina esta preparada para ajustar a corrente de solda
no modo Eletrodo.

8. Arc Force
Regula a porcentagem de corrente durante a solda para manter a
estabilidade do arco.

9. Unidades de Medida
LEDs indicam a unidade de medida mostrada no display para os
parametros 6, 7 e 8.

10. Botao de Selecao
Permite escolher o processo a ser utilizado.
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PRE-GAS
POS-GAS
SOFT START

BURN BACK

1. Indutancia:

Ajusta a indutancia do equipamento no modo Mig-Mag, ajudando a

controlar e otimizar o nivel de respingos gerados pela solda.

2. Botao Velocidade / Corrente:

Regula a velocidade do arame no modo Mig-Mag e a corrente de solda

durante a soldagem.

3. Botao Tensao:
Ajusta a tensao de solda no modo Mig-Mag.

4. Unidades de Medida:

LEDs indicam a unidade de medida mostrada no display.

5. Botoes de Teste:

Permitem testar o fluxo de gas e o avan¢o do arame de forma indepen-

dente, sem acionar o gatilho ou simular a solda.
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6. Botao 2T e 4T:

Seleciona o modo de operacao do gatilho. Em 2T, o gatilho € normal.
Em 4T, € automatico, usado para cordoes longos; pressione e solte para
abrir o arco, e pressione e solte novamente para finalizar.

7. Botao de Selecao das Funcgoes Especiais:

- Pré-gas: Define o tempo que a maquina envia o fluxo de gas antes de
abrir o arco.

» POs-gas: Define o tempo que a maguina mantém o fluxo de gas apos o
término do cordao.

» Soft start: Regula o tempo de inicializacao do arco, com a corrente
comecando em um nivel mais baixo e aumentando gradualmente.

» Burn-back: Define o tempo que a maquina leva para finalizar o arco e

retrair a ponta do arame, evitando que o bico fique muito longe para o
proximo cordao.
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® OPERAGAO

*\/ista Frontal *\/ista Traseira

1. Engate de saida de energia de soldagem negativo (-).

2. Engate de saida de energia de soldagem positivo (+).

3. Conector europeu da tocha MIG.

4. Plugue de conexao remota para tocha spool gun.

5. Conectores rapidos de agua.

6. Plugue de conexao remota (cabecote).

7. Cabo de alimentacao de entrada.

8. Soquete de conexao de saida de energia de soldagem negativo (-).
9. Conector de entrada de gas

10. Plugue de conexao remota (cabecote)

11. Engate de conexao de saida de energia de soldagem positivo (+).

12. Conectores rapidos de agua.
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&) INSTALAGAO DO ARAME

2
1
1. Conjunto tracionador do arame. 3. Braco de pressao para
tracao do arame
2. Eixo carretel para o rolo de arame 4. Conjunto de tracionador
de 15 ou 18kg de arame.
MOTOR ROLDANA CANAL V

TRACIONADOR

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

3. Canal recartilhado, para arame tubular.

obs: O equipamento vem com roldanas de canal tipo "V". Caso precise de
outro tipo de roldana, entre em contato com a Boxer Soldas para obter mais
informacoes sobre aquisicao.

24



1. Ao trocar o rolo de arame, cer-
tifique-se de que a saida do arame
esteja posicionada para girar na di-
recao correta, em direcao ao alimenta-
dor.

2. Ao apertar a porca borboleta, evite
deixar o rolo de arame girar livremente.
Isso pode fazer com que o0 arame se
desenrole do carretel durante a solda.
Aperte o suficiente para que, quando o
rolo parar de girar, ele pare imediata-
mente.

) INSTALAGCAO DO GAS

1. Conecte a mangueira do regulador a maquina utili-
zando o conector espigao localizado na parte traseira.

2. Para evitar vazamentos, utilize abracadeiras de
boa qualidade.

3. Para uma solda de melhor qualidade, prefira uma
mistura de gas (Argonio + CO,).

4. A soldagem com gas CO, puro € recomendada
apenas para chapas com espessura superiora 3 mm.

) INSTALACAO ARAME x TOCHA

EURO
CONECTOR

1. Passe o arame pelo canal
da roldana ate que ele saia
pelo euro conector.

2. Em seqguida, encaixe o
arame no guia da tocha.

3. Por fim, rosqueie a tocha
TOCHA o euro conector da
maquina.
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&) REGULAGEM PRESSAO DE ALIMENTACAO

e

5SA8CM

JL
RN

1. Para ajustar a pressao ideal do braco de alimentacao de arame,
posicione a tocha contra um bloco de madeira, conforme ilustrado na
Imagem ao lado.

2. Aperte o gatilho até que o arame encoste no bloco de madeira.

3. Se o arame parar em vez de se dobrar, ajuste o braco de pressao até
que o arame tenha forga suficiente para se curvar.
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® POSICAO DOS CABOS PARA MIG/MAG

&b,
6- Fonte
tomadada
2e3-Tocha 1- Garra de
MIG aterramento

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

sem corrosao, tinta ou incrustacao no ponto de contato.

1. Insira o plugue do cabo de aterramento no soquete negativo na frente
da maquina e aperte-o.

2. Conecte a tocha de soldagem no soquete de conexao da tocha MIG no
painel frontal e aperte-o.

Obs.: Ao conectar a tocha, certifique-se de apertar a conexao. Uma con-
exao solta pode resultar em arco eletrico do conector e danificar o
conector da maqguina e da pistola.

3. Conecte o cabo de conexao de alimentacao MIG ao soquete de saida

de energia de soldagem positiva. Observe que se esta conexao nao for
feita, nao havera conexao elétrica com a tocha de soldagem!

4. Conecte o regulador de gas ao cilindro de gas e conecte a linha de gas
ao regulador de gas. Verifigue se ha vazamentos!

5. Conecte alinha de gas ao conector de gas no painel traseiro. Verifique
se ha vazamentos!

6. Conecte o cabo de alimentacao da maquina de solda com o interrup-
tor de saida na caixa elétrica no local.
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® POSICAO DOS CABOS PARA MMA

Conexao de cabos de saida Dois soquetes estao disponiveis nesta
maquina de solda. Para soldagem MMA, o suporte do eletrodo € mostra-
do conectado ao soquete positivo, enquanto o cabo de aterramento
(peca de trabalho) € conectado ao soquete negativo, conhecido como
DCEP.

No entanto, varios eletrodos requerem uma polaridade diferente para
obter os melhores resultados e deve-se prestar muita atencao a polari-
dade, consulte as informacoes do fabricante do eletrodo para obter a
polaridade correta.

DDDDDDD

DCEP: Eletrodo DCEN: Eletrodo

conectado ao conectado ao
soguete de soguete de
saida “+” saida “-”
— + — +
Garrade Cabo porta Caboporta Garrade
aterramento eletrodo eletrodo aterramento

1. Conecte o cabo de aterramento a "-", aperte no sentido horario;

2. Conecte o aterramento clamp a peca de trabalho. O contato com a
peca de trabalho deve ser um contato firme com metal limpo e nu, sem
corrosao, tinta ou incrustacoes no ponto de contato.

3. Conecte o cabo do eletrodo a "+", aperte no sentido horario;

4. Cada maquina é equipada com um cabo de alimentacao deve ser ba-
seado na tensao de entrada, cabo de alimentacao de soldagem conecta-
do a posicao apropriada, para nao escolher a tensao errada;

9. Com o terminal ou soquete de fonte de alimentacao de entrada corre-
spondente, bom contato e evita a oxidacao;

6. Com uma medida de multimetro, a tensao de entrada esta dentro da
faixa de flutuacao;

7. O aterramento de energia esta bem aterrado. 28



® POSICAO DOS CABOS PARA LIFT TIG DC

(aco carbono e o ago inoxidavel, metais nao ferrosos, como
cobre, latao, bronze e niquel, entre outros).

*\/ista frontal

TochaTIG &

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

sem corrosao, tinta ou incrustacao no ponto de contato.

1. Conecte o conector rapido da garra de aterramento ao engate de
polo positivo. Conecte a garra de aterramento a peca de trabalho.

2. Conecte atocha TIG ao engate de polo negativo.

3. Conecte o cabo de alimentacao a rede eletrica adequada. Coloque
a chave de alimentacao na posi¢cao “on” para ligar o equipamento.

4. Encontre a Amperagem (A) ideal para seu processo selecionando-a
através do botao de regulagem. Para maiores informacoes consulte
tabelas na secao de PARAMETROS TECNICOS neste manual.

Observagao:

» Prefira gas puro (Argonio ou Heélio) para uma solda de
melhor qualidade.
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(® AMBIENTE DE OPERAGAO

1. Altura acima do nivel do mar =1000 M
2. Faixa de temperatura de operacao -10~+ 40 °C

3. A umidade relativa do ar esta abaixo de 90% (20 °C)

4. Preferivel colocar a maquina em alguns angulos acima do nivel do
chao, o angulo maximo nao excede 15 °C.

5. Proteja a maquina contra chuva forte E contra a luz solar direta.

6. O conteudo de poeira, acido, gas corrosivo no ar ou substancia circun-
dante nao pode exceder o padrao normal.

7. Tome cuidado para que haja ventilagao suficiente durante a soldagem.
Deve haver pelo menos 30 cm de distancia livre entre a maquina e a
parede.
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5 ASPECTO DA SOLDA MIG/MAG

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

Bom corddo D)) B

Velocidade do arame
ou voltagem baixa

Velocidade do arame
ou voltagem alta

Velocidade de
avango rapida

Velocidade de
avanc¢o devagar

Altura do arco
muito alta

Pode também ser causado por polaridade invertida,
altere polaridade da tocha e da garra.
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J CAUSAS X CONSEQUENCIAS MIG/MAG

Cordao torto

“Burn-Through”

Excesso de respingos

«

e o *

1. Desvio no avanco. Prefira fazer as
soldas sentado(a), com calma seqgure
a tocha com 2 maos para facilitar o
movimento.

1. Muito calor. Diminua a amperagem.
2. VVelocidade de avango lente. Diminua.

3. Excesso de material.Reduza
velocidade de arame

1. Velocidade de arame alta. Reduza.

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

3. Altura de arco errada. Acerte a
altura de arco (distancia entre bocal e
metal base).
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(i) 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 fabrica isso ira afetar odesem-
penho 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 extremi-
dade onde sai 0 arame circular, caso esse furo esteja obilongo ou
contenha qualquer outro desvio do padrao € hora de substitui-lo.

PORTA BICO / DIFUSOR BOCAL

BICO DE CONTATO




¢ ASPECTO DA SOLDA ELETRODO REVESTIDO

Os aspectos apresentados abaixo servem apenas como sugestoes de
aparéncia para o cordao de solda. Podendo variar de acordo com a

técnica utilizada e operador.

Bom cordao

Baixa amperagem

Alta amperagem

Devagar

Eletrodo
muito proximo

Eletrodo
muito distante
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¥ CAUSAS X CONSEQUENCIAS ELETRODO

EscoOria

Porosidade

Cordao irregular

Excesso de respingos

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

1. Velocidade de solda inconstante.

2. Metal base / Eletrodo sujo ou
de ma qualidade.

1. Variacao na altura e / ou velocidade
de solda.

1. Metal base / eletrodo sujo ou de
ma qualidade.
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7 MODO ABERTURA DE ARCO LIFT ARC

1. Use o potencidometro para ajustar a corrente
de soldagem no valor desejado.

2. Ajuste a corrente durante a soldagem para a
verdadeira relagao térmica necessaria.

3. Verifique se o gas esta fluindo corretamente.

Observacgao: O arco acende por contato, raspagem e
distanciando do eletrodo de tungsténio do metal base.

LEVANTE
SUAVEMENTE

ENCOSTE

w'; ©

METAL BASE METAL BASE J

S,

XZ
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7 cODIGOS DE ERRO

TIPO DE ERRO COD. ERRO DESCRICAO STATUS LAMPADA
L Superaquecimento Lampada amarela
Rele Termico EOT (1° relé térmico) (protegao térmica)
sempre ligada
L Superaquecimento Lampada amarela
Rele Termico EO2 (2° relé térmico) (protecgao termica)
sempre ligada
L Superaquecimento Lampada amarela
Rele Termico EO3 (3° relé térmico) (protegao termica)
sempre ligada
L Superaquecimento Lampada amarela
Rele Termico EO4 (4° relé térmico) (protecgao termica)
sempre ligada
. Superaquecimento Lampada amarela
Rele Termico EO9 (programa por padrio) (protegao termica)
sempre ligada
Lampada amarela
Maquina de Solda E10 Perda de Fase (protecao téermica)
sempre ligada
, Lampada amarela
Maquina de Solda E11 Sem Agua (falta agua)
sempre acesa
Maquina de Solda E12 Sem Gas Lampada vermelha
sempre acesa
Lampada amarela
Maquina de Solda E13 Sobtensao (falta dgua)
sempre acesa
Lampada amarela
Maquina de Solda E14 Sobrotensao (falta agua)
sempre acesa
Lampada amarela
Maquina de Solda E14 Sobrecorrente (falta dgua)

sempre acesa
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TIPO DE ERRO COD. ERRO DESCRICAO STATUS LAMPADA
Lampada amarela
Maquina de Solda E15 Sobrecorrente (protecao térmica)
sempre ligada
Maquinade Solda  E16 Alimentador de -
arame sobre carga -=
Falha do botao no Lampada amarela
Interruptor E20 painel de operacao (protecao térmica)
ao ligar a maquina sempre ligada
Outras falhas no Lampada amarela
Interruptor E2] painel de operacao (protecao térmica)
ao ligar a maquina sempre ligada
Lampada amarela
Interruptor E22 Falha da tocha ao (protecao térmica)
ligar a maquina .
sempre ligada
Falha da tocha durante Lampada amarela
Interruptor E23 o processo normalde  (protecdo térmica)
trabalho sempre ligada
Acessdrio £20 Desconexao da tocha Pisca a
de corte Lampada Vermelha
, Desconexdo do Lampada amarela
Acessorio E31 Bebedouro (falta agua)
sempre acesa
Problema de conexao --
Comunicacio E40 eptre o alimentadorde --
fio e a fonte de
alimentacao
Comunicacao E4O Erro de comunicacao --
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(D SOLUCAO DE PROBLEMAS

1. Antes de as maquinas de solda serem despachadas da fabrica, elas ja
foram testadas e calibradas com precisdo. E proibido para qualquer
pessoa que nao esteja autorizada por nossa empresa fazer qualquer al-
teracao no equipamentol

2. O curso de manutencao deve ser operado com cuidado. Se algum fio
se tornar flexivel ou for extraviado, pode ser um perigo potencial para o
usuario!

3. Somente a equipe de manutencgao profissional autorizada por nossa
empresa pode revisar a maquinal!

4. Certifique-se de desligar a alimentacao de entrada principal antes de
fazer qualquer trabalho de reparo na maquina de solda!

9. Se houver algum problema e nao houver pessoal de manutencao
profissional autorizado no local, entre em contato com o agente local ou
o distribuidor!

Se houver alguns problemas simples com a maquina de solda, vocé pode
consultar o seguinte grafico:

PROBLEMAS RAZOES SOLUCAO

Disjuntor danificado Mude isso

Chave na posicao Onligado,

.~ f Disjuntor danificado Mude isso
mas a luz de energia nao esta

acesa Poténcia de entrada Mude ;

est4 danificada Ude 1550
Depois que a maquina de solda Ventilador danificado Mude isso
superaquece, o ventilador
nao funciona Cabo esta solto Aperte o cabo
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PROBLEMAS RAZOES SOLUCAO
Sem gas Sem gas no cilindro Mude isso
de saida , ,
Pressione o quando VVazamento na mangueira Mudeisso
interruptor da testado , e :
b Valvula danificada Mude isso

tocha, sem gas
blindado de
Saida

Com gas de
saida quando

Interruptor danificado

Repare o interruptor

Alimentador
do arame nao

testado Circuito danificado Verifique o PCB
O carretel Motor danificado Verifique e altere
de arame

nao funciona

Circuito danificado

Verifique o PCB

A roda daimprensa é
patins afrouxados ou
do fio da solda

Pressione-o0
firmemente
novamente

A roda nao se encaixa

funciona no didmetro do fio de Mude a roda
Trabalhos do solda
carrossel do
fio Carretel dg . Mude isso
arame danificado
O tubo de alirlnentagao Repare ou altere
de arame esta emperrado
A ponta esta empgrrada Repare ou altere
por causa de respingo
O cabo de saida
esta conectado Aparafuse-o
Sem arco incorretamente ou altere-o

Mmarcante e sem
tensao de saida

ou afrouxado

Circuito de controle
danificado

Verifique o circuito

A soldagem é interrompida e
aluz de alarme acende

A maquina tem a
auto-protecao

Verifique sobretensao,
sobrecorrente,
sobretemperatura,
baixa tensao e
sobretemperatura e
resolva
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PROBLEMAS RAZOES SOLUCAO

, Potenciometro danificado  Marque ou altere
A corrente de soldagem e

descontrolada e nao pode

Circuito de controle
ser controlada

Verifique o circuito

danificado
A corrente da cratera nao O PCB danificado Confira
pode ser ajustada
Sem pos-gas O PCB danificado Confira

(D MANUTENGAO

Para garantir a operacao segura e adequada das maquinas de solda, elas
devem ser mantidas regularmente.

Deixe os clientes entenderem o procedimento de manutengao das
magquinas de solda. Permita que os clientes realizem exames e inspecoes
simples.

Faca o possivel para reduzir a taxa de falhas e os tempos de reparo das
maquinas de solda para prolongar a vida util da maquina de solda a arco.
Os itens de manutencao em detalhes estao na tabela a sequir.

Aviso: Por seguranca durante a manutencao da maquina, desligue a ali-
mentacao de entrada principal e aguarde 5 minutos, até que a tensao dos
capacitores ja caia para a tensao sequra de 36V!
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DATA

ITENS DE MANUTENGAO

Exame
Diario

Observe que os botoes e interruptores na frente e atras da maqui-
na de solda a arco sao flexiveis e colocados corretamente no
lugar. Se algum botao nao foi colocado corretamente no lugar,
corrija. Se vocé ndo conseguir corrigir ou consertar o botao, sub-
stitua imediatamente;

Se algum interruptor nao for flexivel ou ndo puder ser colocado
corretamente no lugar, substitua imediatamente! Entre em conta-
to com o departamento de servico de manutencao se nao houver
acessorios.

Depois de ligar a energia, assista/ouca se a maquina de solda a
arco estiver tremendo, assobiando ou cheirando mal. Se houver
um dos problemas acima, descubra o motivo e esclarega-o. Se
VOCE nao conseguir descobrir o motivo, entre em contato com a
estacao de reparo de servigo local ou distribuidor/agente.

Observe que o valor de exibicao do LED esta intacto. Se o numero
do visor nao estiver intacto, substitua o LED danificado. Se ainda
nao funcionar, faca a manutencao ou substitua a placa de circuito
impresso.

Observe que o min./max. Os valores no LED concordam com o
valor definido. Se houver alguma diferenca e isso afetar os resul-
tados normais da soldagem, ajuste-o.

Verifique se o ventilador esta danificado e se € normal girar ou
controlar. Se o ventilador estiver danificado, troque imediata-
mente. Se o ventilador ndo girar depois que a maquina estiver su-
peraquecida, observe se ha algo bloqueando alamina. Se estiver
bloqueado, limpe o problema. Se o ventilador nao girar depois de
se livrar dos problemas acima, vocé pode cutucar a lamina pela
direcao de rotacao do ventilador. Se o ventilador girar normal-
mente, a capacidade inicial deve ser substituida. Caso contrario,
troque o ventilador.

Observe se o conector rapido esta solto ou superaquecido. Se a
maquina de solda a arco tiver os problemas acima, ela deve ser
fixada ou trocada.

Observe se o cabo de saida de corrente esta danificado. Se esti-
ver danificado, deve ser isolado ou trocado.
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DATA

ITENS DE MANUTENGAO

Exame
Mensal

Usando o ar comprimido seco para limpar o interior da maquina
de solda a arco. Especialmente para limpar as poeiras no radiador,
transformador de tensao principal, indutores, médulos IGBT,
diodos de recuperacao rapida, PCBs, etc.

Verifique os parafusos e porcas da maquina. Se algum estiver
solto, aperte-o bem. Se for raspado, substitua. Se estiver enferru-
jado, por favor, apague a ferrugem em todos os parafusos para ga-
rantir que funcione bem.

Exame
Trimestral

Verifigue se a corrente real esta de acordo com o valor exibido. Se
eles nao concordassem, eles deveriam ser regulamentados. O
valor real da corrente de soldagem pode ser medido e ajustado
pelo alicate amperometro.

Exame
Anual

Meca a impedancia isolante entre o circuito principal, PCB e caixa,
se estiver abaixo de 1MQ, acredita-se que o isolamento esteja
danificado e precise ser trocado, e precise trocar ou fortalecer o
isolamento.
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TERMO DE GARANTIA

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

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 apos
a emissao da Nota Fiscal: www.boxersoldas.com.br/reqgistro

A Boxer Soldas garante que seus equipamentos sao fabricados sob
controles rigorosos e nao se responsabiliza por problemas ocasionados
POr Mau uso ou reparos realizados por oficinas/assistentes tecnicos nao
autorizados.

Produto, prazo de garantia

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

 Maquinas de solda (15 meses com registro) - Fabricadas e distribuidas
pela TEKWELD IMPORTACAO E COMERCIO DE MAQUINAS INDUSTRIAIS
LTDA. Registre no site: www.boxersoldas.com.br/registro

» Mascaras de solda (6 meses ) - Fabricadas e distribuidas pela TEKWELD
IMPORTACAQO E COMERCIO DE MAQUINAS INDUSTRIAIS LTDA

= Acessorios de solda (3 meses) - Fabricadas e distribuidas pela TEKWELD
IMPORTACAO E COMERCIO DE MAQUINAS INDUSTRIAIS LTDA -

Cabos de solda e seus acessorios, tochas e demais itens que acompan-
ham 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 esta
submetido ao reqgistro do produto no site da Boxer Soldas
www.boxersoldas.com.br/registro
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Reparo em garantia

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

Os custos de transporte e retirada no devido local autorizado a realizar
pela assisténcia técnica sao 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 equipa-
mento, danos de instalacao, entre outros, nao sao 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 producao ou paralisagoes de
servicos devido ao reparo do equipamento em garantia.

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

» Porta eletrodo » Cabos eletricos e disjuntores

» Garra de aterramento = Parte externa da chave seletora
» Tochas TIG | MIG-MAG / Plasma » Parte externa de knobs

» Roldanas do alimentador (arame) » 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

 Instalacao do equipamento em rede elétrica
instavel com pontos de subtensao ou sobretensao

» Manutencao preventiva impropria do usuario ou qualquer pessoa nao
autorizada pela Boxer Soldas

» Uso de partes e pecas nao autorizadas Boxer Soldas

Portanto, a Boxer Soldas reserva-se ao direito de nao realizar a ma-
nutencao em garantia se o assistente técnico autorizado constatar
guaisquer problemas decorrentes de mau uso do cliente.
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