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GARANTA SEUS 15 MESES DE GARANTIA

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

g
O
4
g
24
=
o
1]
()]

REGISTRO DE GARANTIA

Registro de Garantia

Modelo da Maquina *

Escolha um valor o

(O Eu concordo em receber seus boletins informativos & com o8
termos e condigdes.

REGISTRAR

2 - Preencha o formulario

3 - Clique em REGISTRAR

4 - Abra e-mail de confirmacgao, 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 instrugcdes cuidadosamente antes
da instalagao e operacdo deste equipamento e lembre-se de utilizar
os EPI's corretos e designados ao trabalho de solda e/ou corte.

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

CHOQUES ELETRICOS PODEM SER FATAIS

- Ligue o0 equipamento somente em uma rede elétrica apropriada para
o funcionamento do mesmo, respeitanto as especificagdes da rede.

- Nao toque em partes energizadas.

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

« Ndo mude os conectores de posi¢ao enquanto estiver soldando.
- Verifigue 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 seré 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.

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

FAGULHAS PODEM MACHUCAR OS OLHOS

- Solda, desbaste e lixa podem causar respingos e fagulhas, mesmo
depois do resfriamento do cordao, fagulhas podem projetadas em sua
direcdo e ferir vocé.

» Use 6culos de segurancga além de mascara de solda.

Duvidas? A Boxer Resolve! Entre em contato pelo Whatsapp @ 19 99646.0708 PAG. 04
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RISCOS DO ARCO ELETRICO

PECAS QUENTES PODEM CAUSAR QUEIMADURAS
- N&o toque em partes e pecas quentes.
- 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 névoas, poeiras e fumos metalicos (gases). A
inalagdo dos mesmos 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.

- E importante consultar a FISPQ dos produtos utilizados.

SOLDA PODE CAUSAR FOGO OU EXPLOSOES

- N&o solde préoximo a materiais inflamaveis.

- Mantenha um extintor adequado préoximo ao local de trabalho.

- Figue atento as fagulhas de solda, elas podem causar incéndio.

- N&o solde em locais fechados, ou com gases inflamaveis pelo ar.

- Mantenha distancia segura de cilindros de gas, sendo estes inflamaveis
ou nao-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 posicao vertical seguro de que nao caia.
» Nunca encoste os cabos de soldagem e de alimentagao 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.

- E importante consultar a FISPQ dos produtos utilizados.

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 extensdes,
pode ocasionar resisténcia sob tensao

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

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

CAMPOS MAGNETICOS PODEM AFETAR DISPOSITIVOS

- Sendo assim procure um médico, peca que ele te oriente se

D \ deve ou ndo realizar os processos de soldas que emitem campos
AL | Pl

— magnéticos.

I RADIACAO ALTA FRAEQUENCIA PODE
aw/ 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 eletronicos.

- Caso o equipamento possua um dispositivo de abertura de arco em
Alta frequéncia (TIG) faz-se necessario a supervisao de um especialista
para a instalagcao 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.

- Portadores de marcapasso e outros dispositivos implantados
devem procurar orientagao médica ao utilizar equipamento com HF.
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g SOBRECARGA PODE SUPERAQUECER O EQUIPAMENTO

LU
3 s s - Respeite o ciclo de trabalho do equipamento, este € muito importante
%/ para protegdao dos componentes eletrénicos e uma boa vida util do
* equipamento.

- Caso 0 equipamento acenda a luz de temperatura, ndo o desligue
imediatamente o cooler (ventilador) do equipamento fara o resfriamento
de todos componentes eletrénicos. 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 moveis 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 e/ou abafadores de ouvido.

- E importante medir os decibéis (som) para garantir gue ndo excedam
0s niveis seguros.

FONTES DE SOLDAGEM néo sdo adequadas para uso sob chuva ou neve;

Nao usar a FONTE DE SOLDAGEM para o descongelamento de tubos;
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PARAMETROS TECNICOS

TENSAO ENTRADA (V) 220V
. DC TIG: 32A DC TIG: 28A
CORSURMOR O DC MMA: 43A DC MMA: 39A
MMA: 70 V MMA: 70 V

TENSAO EM VAZIO TIG: 14.5 V TIG:14.5 V.

MMA: 10~200A MMA: 10~320A
EOBRENTE(E TIG: 10~200A TIG: 10~320A

FATOR DE POTENCIA

ABERTURA DE ARCO Alta frequéncia (HF) / TIG Lift
ESPESSURA DE CHAPA .
(RECOMENDADA TIG) R PEREF S GEES Gain
GRAU DE PROTEGAO 1P21S
DIMENSOES 770 x 320 x 580 mm

INSTALAGAO

GUIA ELETRICO PARA INSTALAGAO DO EQUIPAMENTO A

Antes de instalar, consulte a companhia de energia da sua regidao sobre a
possibilidade de conectar maquinas de solda a sua rede elétrica. A fonte de
soldagem modelo TIGON 320 P deve ser conectada exclusivamente a redes
elétricas mono/bifasica ou trifasica de 220V (+10%). Verifique sempre a tensao
de entrada da maquina e da rede elétrica local antes de instalar.

Conexdes incorretas (subtensao ou sobretensao) podem causar danos aos
componentes da maquina! Faga o aterramento! Proteja a si mesmo, os outros
ao seu redor e seu patrimoénio! A sua seguranca depende do aterramento!

Disjuntor bifasico/trifasico Fusivel retardado
de 40A curvaC de 40A gL/gG

Cabo de alimentagao com uso de extensao de
no maximo 15 metros com a mesma bitola.
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ENTENDENDO A TABELA DE DADOS

tboxer [Ticonsz0] @
9_ N° SERIE

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

NORMA: ABNT NBR IEC 60974-1:2022

o= = [wa | =g Q= [u-
-G U=220V iZigQD U220V | A 2207 MOY

10A110.4V-320A/22.8V 10A/10.4V-200A/18.0V 200A @ 60%,
ﬁ= X | 60% | 100% [U=14.5V i= X | 60% | 100% |U=14.5v| 155A@100%

I | 320A | 248A |lm=28A 2 | 200A | 155A [hwm32A | [15/MMIA220VTRIE
=——|Ua| 228V] 200V [l=17.7A] =——|Ua| 18.0V [ 162V [ 1w=248A] 5s0r o 0006
o 10A/20.4V-320A/32.8V N 10A/20.4V-200A/28.0V TIG/MMA 380V TRIF,
J_ |X] 60% | 100% |u=70v [ [X] 60% [100% [uw=70v | 320A@60%

lo | 320A[ 248A [lm=39A 2 | 200A | 155A |lea=43A | 250A @ 100%
——— U] 32.8vV] 20.0V [l~247A [=——]|U2] 28.0V [26.2V [h=33.3A

DT> 1/3~5060Hz | |P21s_| H [ AF | 33Kg

LEGENDA TABELA DE DADOS

Faixa de corrente

1. Modelo XXA/XXXV-XXXA/XXV o tensdo de saida
2. N° de série Min. e Max.
. X 60% 100% X = Ciclo de trabalho
3. D|agrama~de blOC(,)S . I2 I2 = Corrente de saida
de construcdo da maquina U Us = Tensdo de saida
Processo: TIG (HF) - Corrente nominal méaxima
Iini-

de alimentagao

Processo: Eletrodo . L.
Corrente efetiva maxima

de alimentagdo

| Mg

)
]
o
-
w
>
g
<
o

Corrente continua na saida

U= Tensso em vazio 23.5Kg Peso da maquina

Classe de protecao

anci IP21S
IT> Frequéncia da rede segundo norma IP

de alimentacao

U Tensao de H Classe de isolagao
alimentacgao

AF Refrigeracio
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BITOLA DE CABO DE SOLDA (COBRE)
X

COMPRIMENTO TOTAL

5 METROS DE 5 A 30 METROS 45M 60M 70M 90M 105M 120 M

CORRENTE 10-60% 10-60% 60-100%
DE SOLDA DO CICLO DE | DO CICLO DE | DO CICLO DE 10-100% CICLO DE TRABALHO
TRABALHO | TRABALHO | TRABALHO
100 A 10 16 16 25 35 35 50 70 70

(@) 150 A 10 25 25 35 50 50 70 95 95
L 200 A 16 25 35 50 70 70 95 120 120
g 250 A 25 35 50 70 70 95 120 2X70 2X70
-l 300 A 25 50 70 70 95 120 2X70 2X95 2X95
< 350 A 35 50 70 95 120 2X70 2X95 2X95 | 2X120
lu-, 400 A 50 70 70 95 120 2X70 2X95 | 2X120 | 2X120
E 500 A 70 95 95 120 2X70 2X95 | 2X120 | 3X95 3X95

PARAMETROS TECNICOS

GUIA PARA LOCAL DE INSTALAGAO

- 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 distribuigao com disjuntor ou fusivel
apropriado, e devidamente aterrada.

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

- Mantenha o equipamento numa posi¢ao horizontal, ndo mais
inclinado que 10°.

/’ 30cm \\
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PAINEL FRONTAL

* boxer [meonszo]

2
REFRIGERAGAO
DGI'\S .—I e
O Acua .I @
2 TIGHF 7'
2
HOTSTART a A .
(O (] [ ] > le- 5
g CORRENTE(A) SUBIDA DESCIDA e
| ARCFORCE
< ﬂ INiCIO (A) ar
- e
L] [CEEs POS-GAS 9 AT
Z MANUAL PONTO
-— EMVIDEO Al
MIN 7 MAX
KO LIBOXERSOLDAS.com.Br 8

LEGENDA

Mostra a corrente real durante a solda e a selegao de Gota
(Indicagdo de nao conexao com a unidade de refrigeragao),
! (Indicagao de ciclo de trabalho excedido ou mal conexao
de flat cable.

1- DISPLAY DIGITAL1

Mostra a tensao e indicagao dos LEDs: Seg (Segundos), %

2- DISPLAY DIGITAL 2 . SO )
(Porcentagem), Hz (Hertz), Ligar (Maquina ligada).

Botao de selecdo para o tipo de refrigeracao da
3- SELEGAO DE ¢ P P 9 ¢

REFRIGERACAO | tOcha: _
DA TOCHA - Gas — Tocha Seca TIG (Valvulada ou Gatilhada)

- Agua - Ativa a Unidade de Refrigeracdo

Parametrizagdo das funcdes em Eletrodo Revestido regulaveis
através do potencidmetro (item 8):

_ | - Hot Start — de 0 a 100% (potencializa a abertura do arco
4- PARAMETRIZAGAO

EM ELETRODO de solda) ) R
REVESTIDO - Amp (Amperagem/Corrente) - 10 a 320 tri e 10 3 200 em
mMono ou bi
- Arc Force - de 0 a 100% (potencializa e mantem arco de
solda)

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



PAINEL FRONTAL

5- BOTAO Selegao do processo a ser utilizado. TIG HF (Alta frequéncia),
PROCESSOS TIG Lift (tocha seca), Eletrodo revestido.
6. BOTAG TIPO Botao de selegdo para o tipo de gatilho:
DO GATILHO 2T (Gatilho Manual); 4T (Gatilho Automatico); Ponto (Solda
Ponto).

LEDs de selecao das func¢des acessiveis dos processos e

parametrizagdo de Corrente Continua (DC) através do

potencidometro (item 8):

- 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 320
trie 10 2 200 em mono ou bi)

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

- Pico (A) - Corrente elevada/mantida durante o processo(10
a 320 tri e 10 3 200em mono/bi)

7- FUNCOES - On e Off — Sele¢ao do pulsado ativado ou desativado

- Base (A) - Corrente minima/mantida durante o processo(10
a 320 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) vai de 0 a 200

- Descida — Tempo desejado na rampa de Descida até zerar a
corrente no processo(0 a 10 seg)

- Fim (A) — Corrente final indicada no processo (10 a 320 tri e
10 a 200 em mono ou bi)

- Pés-gas — Vazao de gas em segundos antes de finalizar o
processo de solda (0 a 10 segundos)
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Além de definir a corrente, define as fun¢des quando sao
selecionadas.

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

8- POTENCIOMETRO

Duvidas? A Boxer Resolve! Entre em contato pelo Whatsapp 19 99646.0708 PAG. T1



TOCHA TIG

- Troque o bocal de acordo com a necessidade de cada soldagem (tabela pag. 9)
- O corpo fixador e a pinga variam de acordo com a bitola do tungsténio
- A capa curta pode ser uma opgdo para soldagem em locais de dificil acesso

CONSUMIVEIS PADRAO TIG 26

BOCAL PINCA CAPA LONGA

LT e

CORPO
FIXADOR

-
[

2
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=i cAPA curTA

MODO ABERTURA DO ARCO - TIG ALTA FREQUENCIA (HF)

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

TUNGSTENIO

o
K °, GAs ACIONE O
h Bié -

Atencgao: Equipamentos de alta frequéncia é necessario ter uma distancia
segura de 10 metros de outros equipamentos eletronicos. informacgdes (pag. 2).

MODO ABERTURA DO ARCO - TIG LIFT

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

LEVANTE
SUAVEMENTE

ENCOSTE

TUNGSTENIO

e
K

}

l J |
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MONTAGEM

ELETRODO REVESTIDO

PORTA
ELETRODO

GARRA
ATERRAMENTO

1- Conecte o porta eletrodo ao pélo
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
pdlo negativo 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 o processo a ser utiliza-
do através do botdo de selecado 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.

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
pdlo 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.
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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

22 E 6013/ 46 4,00 mm 130 ~180A 4,00 ~ 5,00 mm

S

&' E 6013/ 46 6,00 mm 250 ~350A 6,00 ~12,00 mm

: T N T

Z E 7018/ 48 2,50 mm 65~100 A 2,00 ~ 2,50 mm
E 7018/ 48 4,00 mm 150 ~220A 4,00 ~500 mm
E 7018/ 48 6,00 mm 320~400A 600 ~12,0 mm

* Para chapas de espessura acima de 6mm, recomenda-se
chanfrar e soldar em multi camadas

TABELA GUIA PARA SOLDAGEM NO PROCESSO TIG

MATERIAL CHAPA AMPERAGEM TUGSTENIO COR TUNG. VARETA BOCAL

Ago Carbono 2,40 mm 90 ~120 A 1,6 mm 1,6 mm
-
Aco Carbono 4,80 mm 140 ~ 165+ A 2,4 mm 32 mm
-
Aco Inox 2,40 mm 80 ~ 110 A 1,6 mm 1,6 mm
-
Aco Inox 4,80 mm 125 ~ 165+ A 2,4 mm Branco 32 mm

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

Ciclo de trabalho é a base em que temos
para nos basear na questao de dimensio-
namento de uma maquina de solda, ou
seja, saber se ela vai ou ndo suportar
determinado servico.

Ailustracao ao lado reflete exatamente o
ciclo de trabalho de seu equipamento
TIGON 320 220V no processo TIG HF em
rede 220V trifasica.
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*60% = Dentro de um periodo de 10
minutos vocé pode soldar por 6,0 min, e
é 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 248 A ou menos, vocé pode
soldar sem limitagao, ou seja, sem
precisar descansar.

320 A @ 60% 248 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

CORTE PLASMA
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FUNCIONAMENTO FUNCOES ESPECIAIS

CORRENTE Demonstrativo do funcionamento das
p6S funcdes “especiais” do painel frontal em
NAS seus respectivos momentos deaciona-
i - _ mento.
. | " TEMPO B
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
OMETA BASE base esteja livre de oxidagdes e sujeiras
CHANFRE AS PECAS 1
NSOl 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)

<

(a]

6' FALTA DE TEMPERATURA TEMPERATURA IDEAL MUITO CALOR

w0

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

5

(a]
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ASPECTO DA SOLDA COM ELETRODO REVESTIDO
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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 finaliza-
do é aconselhado que se retire a escéria 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

Duvidas? A Boxer Resolve! Entre em contato pelo Whatsapp 19 99646.0708 PAG. 17



2

o
g
O
4
1]
-
2
4
g
2

CAUSAS X CONSEQUENCIAS - ELETRODO REVESTIDO

CORDAO IRREGULAR

1- Variac&o na altura e/ou velocidade de solda

EXCESSO DE RESPINGOS

) Caen iy e 1- Metal base / eletrodo sujo ou de ma qualidade
m—— 2 - Amperagem muito alta
’ L . .

(C)

A CADA
3 MESES

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

Trocar cabos e
conexdes

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

Limpar com ar comprimido, *se o servigo for constante realizar mensalmente

A CADA A CADA
6 MESES 3 MESES
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ANOTACOES
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TERMO DE GARANTIA

A Boxer agradece a preferéncia, parabeniza pela aquisicdo e garante o pleno funcionamento
a maquina garantida pela fabrica contra eventuais defeitos de fabricacdo no periodo de 1 ANO.

SAIBA : Sem pagar nada, vocé pode estender a garantia de seu produto por mais 3 meses. Basta
registra-lo em nosso site : www.boxersoldas.com.br/registro

A Boxer - Tecnologia em Soldas garante que seus Condi¢oes da garantia equipamentos sao fabricados sob
rigorosos controles de A Boxer ndo se responsabiliza por reparos sem prévia qualidade desde que sejam instalados,
operados e autorizagdo em oficinas/assistentes técnicos ndo mantidos sob condig¢des prédefinidas no Manual de

autorizados Boxer.

PRAZO DE GARANTIA

Atualmente o prazo de garantia para os produtos
fabricados/distribuidos pela Boxer sdo coberto sob
regimede garantia conforme segue:

Maquinas de solda fabricadas e distribuidas pela Arc
Solda Industria e Comércio Ltda- 15 meses, desde que
produto seja registrado no site
www.boxersoldas.com.br

Cabos de solda e seus acessoérios, Mascaras de solda,
Tochas e afins a garantia ndo é coberta pela Tekweld
Industria e Comércio Ltda.

Os prazos desta garantia sdo validos a partir da data
de emissao da Nota Fiscal de compra pelo cliente. O
prazo de 15 meses de garantia esta submetido ao
registro do produto no site da Boxer Soldas
www.boxersoldas.com.br/registro respeitando o prazo
maximo de um més desde a emissao da Nota Fiscal.

REPARO EM GARANTIA

A confirmacado de um defeito coberto por essa
garantia cabe Unica e exclusivamente a Tekweld
IndUstria e Boxer; Comercio Ltda/Boxer Soldas ou um
assistente técnico devidamente autorizado.

Os custos de transporte e retira do local autorizado a
realizar a assisténcia técnica sdo de inteira responsabi-
lidade do cliente.

Outros custos envolvidos no processo de garantia da
maquina como os causados pela perda de produgao
em decorréncia da falha do equipamento, danificagao
de instalacoes pela falta de um Dispositivo de
Protegao de Surto, entre outros ndo sdo de responsa-
bilidade da Tekweld Industria e Comercio Ltda/Boxer
Soldas.

A Boxer ndo se responsabiliza por reparos sem prévia
autorizacdo em oficinas/assistentes técnicos n&o
autorizados Boxer.

A Boxer reserva-se o direito de cobrir apenas os
custos de reparos e trocas das partes/equipamentos
danificados. Isentando-se dos custos de retrabalho,
atraso de producdo ou paralisagdes de servi¢o devido
ao reparo do equipamento em garantia.

Os itens abaixo nao serdo reparados em garantia
Boxer, pois estdo sujeitos ao desgaste natural durante
a utilizagdo do equipamento Boxer:

- Cabos elétricos e disjuntores

- Porta eletrodo, Garra negativa ou Tocha

- Roldanas e guias dos alimentadores de arame
- Partes externas da chave seletora e knobs

- Pintura 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 fabricagao.

Esta sujeito a perda da garantia os itens abaixo
listados:

- Descumprimento de qualquer indicagao que conste
nos Manuais de Instru¢des Boxer ou neste Termo de
Garantia Boxer.

- 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 sub-tensdo ou sobre-tensao.

- Manutengéao preventivo-corretiva imprépria do
usuario ou qualquer pessoa nao autorizada pela Boxer.
- Uso de partes e pecgas nao autorizadas pela Boxer.

Portanto a Boxer se reserva ao direito de nao realizar a
manutencado em garantia se o assistente técnico
autorizado constatar quaisquer problemas decorren-
tes de mau uso do cliente.




