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A BALMER agradece a sua preferéncia e descreve aqui em detalhes, todo o

Agradecimento

procedimento para a instalacdo, operacéo e utilizacdo adequada dos recursos disponiveis
no seu equipamento de soldagem, inclusive a resolucdo de duvidas.

Leia atentamente todas as paginas deste manual e garanta a plena satisfacao no
uso do seu novo equipamento, e assim certifique-se que a BALMER utilizou toda a sua
tecnologia para satisfazer voceé.

Faca a leitura deste manual tendo ao lado seu equipamento de soldagem e veja
como é prética a operacdo do mesmo.

Obrigado por ter escolhido a BALMER como seu fornecedor de equipamentos de
soldagem.

Institucional:
Fricke Soldas Ltda. — A nossa origem:

A FRICKE SOLDAS LTDA, proprietéria da marca BALMER e parte integrante do
Grupo FRICKE, atualmente é uma das maiores fabricantes de equipamentos e produtos
para soldagem da América do Sul, iniciando suas atividades em 1976 na cidade de ljui —
RS, tendo como seu fundador o Sr. Theodorico Fricke, um empreendedor por natureza.
Ele definiu como padréo de qualidade: projetar, fabricar e entregar aos clientes produtos e
servicos diferenciados.

Infraestrutura — Planta ljui — RS:

Com uma area total de 200.000 m2 e 20.000 m2 de area construida e um grupo de
profissionais altamente qualificados, a BALMER projeta e fabrica equipamentos com alta
gualidade e robustez, que sédo atualizados constantemente com uma excelente relacéo
custo-beneficio.

Os equipamentos fabricados pela BALMER contam, além de sua garantia de exceléncia,
com uma rede de assisténcias técnicas distribuidas em mais de 450 pontos no Brasil e no
exterior.

O nosso Compromisso é:

Tecnologia;
Qualidade;
Pontualidade;
Disponibilidade;

Reducéo de custos.
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Fontes de Soldagem MIG-MAG;
Fontes de Soldagem MIG-MAG Pulsadas;
Fontes de Soldagem TIG;

Equipamentos produzidos:

Fontes de Soldagem por Plasma;

Fontes de Soldagem com Eletrodo Revestido;
Fontes para Corte Plasma;

Automacéo e Robdtica.

Instrucdes gerais

As informacdes contidas neste manual de instru¢des visam orientar o uso do
equipamento produzido e comercializado pela BALMER.

O obijetivo da leitura do manual de instrugces é de aproveitar todo o potencial do
equipamento, obtendo os melhores resultados sem abrir mao dos aspectos de seguranca
para o operador e as instalacdes da sua empresa.

Solicitamos que antes de utilizar o equipamento, 0 usuario siga rigorosamente as
instrugdes apresentadas neste manual de instrugdes e nas referéncias normativas
técnicas e de seguranca em soldagem indicadas.

Orientamos que 0s acessorios e outras partes utilizadas no processo de soldagem,
como por exemplo, mangueiras, conexdes, reguladores de gas, tochas e suas pecas de
reposicao, cabos, instrumentos de medicéo e periféricos sejam certificados de acordo
com as normas e regulamentacdes nacionais vigentes. Também enfaticamente
recomendamos gue estes acessorios e periféricos devem ser verificados regularmente, de

forma a garantir a seguranca e o correto funcionamento durante a sua utilizagao.

Etiqueta WEEE - disposi¢cdo do equipamento no final da vida util

N&o descarte este produto juntamente com lixo comum.

Reuse ou recicle residuos de equipamentos elétricos e eletrdnicos (WEEE)
entregando a um coletor habilitado para tal servigo.

Entre em contato com as autoridades locais competentes para realizacdo da
reciclagem ou com seu distribuidor local para maiores informacdoes.
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Simbologia utilizada na fonte de soldagem
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Recomendacdes de seguranca — LEIA ATENTAMENTE ANTES DE OPERAR

Proteja a si e a terceiros de ferimentos — leia e siga estes procedimentos de
precaucéo.

Simbologia

PERIGO - Indica situacao de risco a qual se nao
evitada, pode resultar em ferimentos graves ou
levar a morte. Os perigos inerentes sao
mostrados em simbolos ou explicados no texto.

ADVERTENCIA — Indica recomendacdes que nio
proporcionam riscos de ferimentos.

Este grupo de simbolos indica, respectivamente:

— CUIDADO, CHOQUE ELETRICO, PARTES
-;5\ $ MOVEIS e PARTES QUENTES. Consulte
simbolos e instrucdes relacionadas abaixo para

acOes e procedimentos para evitar estes perigos.
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Riscos no processo de soldagem a arco elétrico

Os simbolos mostrados abaixo sdo utilizados neste manual para chamar
atencdo e identificar possiveis perigos. Ao avistar estes simbolos, preste
atencao e siga as instrugdes para evitar riscos. O procedimento de seguranca
fornecido abaixo é apenas um resumo das informacdes de seguranca contidas
nas NORMAS DE SEGURANCA.

:-L',\ CHOQUE ELETRICO PODE MATAR

> Tocar em partes elétricas pode resultar em choques fatais ou graves
gueimaduras. O eletrodo/arame, circuito de entrada de energia e circuitos internos
também estdo energizados quando a unidade estd conectada a rede de energia.
Equipamentos instalados de maneira incorreta ou inapropriadamente aterrados séo

perigosos.

> N&o toque em partes elétricas energizadas.
> Vista luvas e roupas de protecao secas e livres de furos.
> Isole-se do material de trabalho e do solo usando protecfes que evita o contato

com 0S mesmaos.

> Precaucbes de seguranca sdo necessarias quando ha alguma situacéo de risco
presente: quando as roupas de protecdo estdo Umidas; em estruturas metalicas,
gaiolas ou andaimes; e em posicdes com pouco espaco para movimentacdo como,
sentado, de joelhos ou deitado; quando existe grande risco ou inevitavel contato com a
peca em trabalho ou com o plano de terra. Para estas condicdes, use o0 seguinte ajuste
no equipamento em ordem de apresentacédo: 1) fonte de soldagem semi-automéatica de
tensdo constante CC, 2) fonte CC manual para solda com eletrodo, ou 3) transformador
CA com reduzida tensédo de circuito aberto. Na maioria das situagdes use fonte de
soldagem CC, com tensdo constante a arame. Se possivel ndo trabalhe sozinho!

> Desconecte a fonte da entrada de energia para desativar, e assim realizar
manuten¢do no equipamento. Bloqueie e identifique o cabo de entrada de energia de
acordo com OSHA 29 CFR 1910.147 (consulte Normas de Segurancga).

> Instale e aterre apropriadamente o equipamento de acordo com o manual do
proprietario e com o codigo das concessionarias ou 6rgaos locais e nacionais de
distribuicdo e fornecimento de energia.

> Sempre verifique e se assegure que o cabo de terra se encontra devidamente
conectado ao terminal de terra na tomada de energia.

> Ao fazer as conexfes de entrada, primeiramente instale o condutor de terra, e
verifigue mais de uma vez as conexdes.

> Mantenha os cabos secos, livres de Oleos ou graxas, e protegidos de metais
guentes e faiscas.

> Frequentemente inspecione o cabo de entrada procurando danos no isolamento ou
possiveis quebras na barra, troque imediatamente os condutores quando houver fios
desencapados.

> Desligue todos os equipamentos que nao estiverem em uso.

7 Vulcano MIG 350T v1.4
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> Nao utilize cabos desgastados, sub-dimensionados ou extensdes para alimentacao
das fontes de soldagem.

> N&o mantenha contato corporal com o cabo de energia.

> Se for necessario aterramento da peca em que se esta trabalhado, realize com
cabo separado.

> N&o toque no eletrodo/arame se vocé estiver em contato com a peca de trabalho,
terra, garra negativa ou em outro eletrodo/arame de outra fonte de soldagem.

> N&o toque no porta-eletrodo/tocha conectado a duas fontes de soldagem ao
mesmo tempo, a tensdo de circuito aberto presente neste momento € o dobro da
nominal.

> Utilize apenas equipamentos com programa de manutencdes rigorosamente em
dia. Repare ou substitua pecas danificadas quanto antes possivel, de acordo com o
manual.

> Use tirantes, cordas, freio oito e outros materiais de seguranca inerentes a pratica
de alpinismo quando o trabalho a ser realizado néo possibilitar 0 contato com o solo por
parte do operador da fonte de soldagem.

> Mantenha todas as tampas do equipamento e painéis em seus devidos lugares.

> Mantenha a garra negativa conectada em peca metalica ou a mesa de trabalho o
mais proximo da solda possivel.

> Retire e isole a garra negativa da peca para evitar contato ou disparo indevido na
fonte de soldagem.

> N&o conecte mais de um porta-eletrodo/tocha ou cabo obra a um terminal de fonte
de soldagem.

PARTES QUENTES PODEM OCASIONAR QUEIMADURAS

> N&o toque em partes quentes sem a devida protecao.

> Aguarde o resfriamento antes de retomar o trabalho ou manusear o porta-
eletrodo/tocha.

> Para tocar ou movimentar pecas aquecidas, utilize ferramentas adequadas como
alicates, luvas, etc.

FUMACAS E GASES PODEM SER PERIGOSOS

> O procedimento de soldagem gera gases e fumacas. O ato de respirar ou inalar
estes gases pode ocasionar danos a sua saude.

> Mantenha sua cabeca distante dos gases, ndo os respire.

> Se estiver em local fechado, ventile o ambiente e/ou utilize dispositivo de ventilacéo

forcada préximo ao ponto de soldagem para remover 0s gases.

> Se a ventilacdo no ambiente for insuficiente, utilize mascara de oxigenacdo de
acordo com a legislacéo local.

8 Vulcano MIG 350T v1.4
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> Leia e compreenda as especificacdes de seguranca dos materiais e instru¢cdes dos
fabricantes para os metais, consumiveis, dispositivos de protecdo, limpadores e
desengraxantes.

> Trabalhe em local confinado somente se, este for bem ventilado, ou com uso de
dispositivo que auxilie a respiragdo humana. Possua sempre inspetores por perto.
Gases e fumacas do processo de soldagem podem deslocar o ar ambiente e diminuir o
nivel de oxigénio e causar ferimentos ou até morte. Assegure-se que o ar que esta
sendo respirado € saudavel.

> N&o solde em locais proximos onde ha operacdes de limpeza, desengorduramento
ou jateamento. As ondas de calor proporcionadas pelo arco elétrico podem reagir com
os vapores e formar gases altamente toxicos e irritantes.

> N&o solde em metais tratados ou recobertos; como galvanizado, pintado, ou aco
coberto por Cadmio, a ndo ser que a cobertura seja removida da area a ser soldada, o
local de soldagem deve ser bem ventilado, e em certos casos, recomenda-se 0 uso de
equipamento de auxilio a respiracdo. Os metais com tratamento de superficie podem
liberar gases toxicos quando soldados.

?é? LUZ DO ARCO ELETRICO PODE QUEIMAR OLHOS E PELE

> Os raios do arco elétrico produzem radiacfes intensas visiveis e invisiveis, que
podem queimar os olhos e a pele. Fagulhas e respingos de metais incandescentes
frequentemente sdo projetados durante o processo de soldagem.

> Use mascara de soldagem aprovada e homologada, munida de lentes de protecéo
adequadas para 0 processo ou para 0 acompanhamento do procedimento de
soldagem. (consulte ANSI Z49. 1 e Z87.1 listadas nos NORMAS DE SEGURANCA).

> Use 6culos de protecdo homologados com blindagem lateral sob o capacete de
soldagem.

> Utilize barreiras protetoras ou viseiras para proteger terceiros do brilho, cintilacéo e
faiscas, avisando para que ndo olhem para o arco.

> Vista roupas protetoras manufaturadas de materiais duraveis, resistentes a chamas
(couro, algodéao grosso, etc.) e use sapatos protetores.

> N&o utilize lentes de contato durante o processo de soldagem.

W SOLDAGEM PODE CAUSAR FOGO OU EXPLOSAO

> Soldar em lugares fechados como tanques, tambores ou tubulacdes, pode
ocasionar explosfes. Fagulhas podem se projetar a partir do ponto de soldagem. A alta
temperatura do material sendo soldado e o calor do equipamento pode causar fogo. O
contato acidental do eletrodo com materiais metalicos pode causar superaquecimento,
faiscas, fogo ou explosdo. Verifique e certifigue-se que o ambiente de soldagem esta
seguro antes do inicio de qualquer procedimento.

> Remova todos os inflamaveis para uma distancia superior a 10 metros do arco de
solda. Se néo for possivel, tape ou cubra com tampas apropriadas, siga sempre as
recomendacdes com bastante rigor e precaucao.

9 Vulcano MIG 350T v1.4
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> N&o solde onde faiscas podem atingir materiais inflamaveis.
> Proteja-se e a terceiros das faiscas e respingos de metal quente.
> Esteja atento que faiscas, respingos e materiais quentes, podem passar com

facilidade por rachaduras e pequenas aberturas para locais adjacentes.

> Esteja atento ao fogo, e mantenha sempre extintores de incéndio préximo ao local
do procedimento.

> Certifigue-se que a soldagem em tetos, assoalhos, paredes ou reparticbes néo
posam causar incéndios do outro lado.

> Nao solde em estruturas fechadas como container, tanques, tubulacdes ou
tambores, a ndo ser que estejam adequadamente preparados conforme AWSF4.1
(consulte recomendacgdes e normas de Seguranga).

> N&do solde onde o ambiente pode conter poeira, gases, vapores e liquidos
inflamaveis.
> Conecte a garra negativa proxima a peca a ser soldada, prevenindo o aumento da

resisténcia do circuito de solda e a possibilidade do deslocamento por caminhos que
proporcionem choque elétrico, faiscas e riscos de incéndio.

> N&o utilize a fonte de soldagem em tubula¢gdes congeladas.

> Remova o eletrodo do porta-eletrodo ou corte a ponta do arame de solda quando a
maquina ndo estiver em uso.

> Utilize dispositivos de protecdo como luvas de couro, camisas, calcados e chapéu
de protecdo sob a mascara de solda.

> Retire combustiveis, como isqueiro a butano ou palitos de fésforo do local antes de
fazer qualquer solda.

> ApoOs completar o trabalho inspecione a area para se certificar que esta livre de
faiscas, respingos incandescentes ou chamas.

> Siga as especificacdes em OSHA 1910.252 (a) (2)(iv) e NFPA 51B para o trabalho
em ambientes quentes, e mantenha os extintores de incéndio apropriados proximos ao
local de servico.

[ Y
2& METAL PROJETADO, SUJEIRA OU FAGULHAS PODEM FERIR OS OLHOS.

> Soldagem, corte, escovamento e esmerilhamento causam faiscas,
fagulhas e projetam partes de metais que podem estar quentes. Utilize 6culos de
protecdo com abas laterais sob sua mascara de solda.

> Utilize méascara de soldagem para proteger os olhos e face.

» Utilize equipamentos de protecao individual, compostos de protecao para face, maos e
corpo.

10 Vulcano MIG 350T v1.4
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ﬁ INALACAO DE GAS PODE FERIR OU MATAR

= Lo Feche os registros do gas de protecdo quando ndo estiver em uso.
> Sempre ventile espacos confinados ou utilize o dispositivo de auxilio & respiracao
homologada.
%% CAMPOS MAGNETICOS PODEM AFETAR DISPOSITIVOS MEDICOS
=W IMPLANTADOS.
> Corrente elétrica fluindo por qualguer condutor cria Campos Elétricos e Magnéticos

(CEM). As correntes de soldagem criam CEM ao redor dos cabos e maquinas de solda.

> Os CEM podem interferir em alguns implantes biomédicos metéalicos e/ou
eletrbnicos, e os operadores que forem portadores devem consultar seu médico e o
fabricante antes de operar o equipamento.

> A exposicéo aos CEM na soldagem pode ter outros efeitos desconhecidos sobre a
saude.
> Todos os operadores devem seguir os procedimentos abaixo para minimizar a

exposicdo aos CEM do circuito de solda:

» Guie o cabo de solda e o cabo obra juntos. Prenda-os com fita adesiva quando
possivel.

* Nunca enrole os cabos ao redor do corpo ou fique entre o cabo de solda e o cabo
obra. Se o cabo de solda estiver no seu lado direito, o cabo obra também devera estar
no mesmo lado.

» Conecte o cabo obra o mais proximo possivel da area a ser soldada.

RUIDO PODE PREJUDICAR AUDIQAO

u > O ruido de alguns processos ou equipamentos pode prejudicar
seriamente a audigao.

> Utilize protetores auriculares se o nivel de ruido for elevado.

CILINDROS DE GAS PODEM EXPLODIR SE DANIFICADOS

~ » O cilindro de gas de protecdo contém gas armazenado em alta presséo. Se
danificado pode explodir, sabendo que o0 mesmo € parte integrante do processo de
soldagem, certifique-se que durante sua manipulacdo ou manobra o cilindro esteja bem
fixado na maquina ou no carinho de transporte.

> Proteja o cilindro de gas de choques mecanicos, danos fisicos, calor excessivo, metais
guentes, chamas e faiscas.

> Instale os cilindros em posicéo vertical sendo suportados por dispositivos estacionarios
ou em porta gas para prevenir quedas ou choques.

» Mantenha os cilindros afastados de qualquer circuito de solda ou circuito elétrico.
> Nunca suspenda ou coloque a tocha sobre um cilindro de gas.

11 Vulcano MIG 350T v1.4
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> Nunca encoste o eletrodo/arame de solda no cilindro de gas.

> Nunca solde um cilindro pressurizado, sob pena de explosao do cilindro.

> Utilize somente cilindros, gases de protecéo, reguladores, mangueiras e acoplamentos
adequados para cada aplicacdo; mantenha todas as partes e dispositivos associados
em boas condic¢des.

> Nunca deixe sua face proxima a saida de gas quando estiver abrindo a valvula.

> Mantenha a capela protetora sobre a vélvula quando o cilindro ndo estiver em uso ou
conectado para 0 uso.

> Use equipamento e procedimento adequado, bem como o numero de pessoas
suficiente para erguer e mover os cilindros.

> Leia e siga as instrucbes com relacdo aos cilindros de gases e equipamentos
associados, e a publicacdo P-1 da Associacdo de gases comprimidos (Compressed
Gas Association — CGA) listados nas NORMAS DE SEGURANCA.

Simbolos adicionais para instalacdo, operacdo e manutencao
RISCO DE FOGO OU EXPLOSAO

74
/ .. . ..
4 4 > N&o instale ou coloque a unidade de solda, sobre ou perto de superficies
com combustiveis.

> N&o instale a unidade préxima a inflamaveis.

> N&o sobre carregue as instalacdes elétricas do local, certifigue-se que o sistema de
alimentacao de energia estd adequadamente dimensionado e protegido.

mr-mm A QUEDA DA UNIDADE PODE CAUSAR FERIMENTOS
> Certifique-se que a unidade estd desconectada da rede elétrica. Nao
levante ou erga a unidade com cabos ou outros acessorios acoplados a fonte
de soldagem.

> Use apenas equipamentos de capacidade adequada para erguer e suportar a
unidade.
> Se forem utilizados ganchos ou bracos para mover a unidade, certifique-se que

estes sao longos suficientemente para ultrapassar com folga o lado oposto da unidade.

SOBREUTILIZACAO PODE CAUSAR SOBREAQUECIMENTO

> Faca com que aconteca o tempo de resfriamento da fonte e do porta-
eletrodo/tocha de soldagem; seguindo as instrugdes do ciclo de trabalho.

> Reduza a corrente ou o ciclo de trabalho antes de recomecar o processo de
soldagem.
> N&o bloqueie ou filtre o fluxo de ar destinado a unidade.

12 Vulcano MIG 350T v1.4
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¢ PARTES MOVEIS PODEM CAUSAR FERIMENTOS

> Afaste-se de partes moveis como ventiladores.
> Mantenha todas as tampas, painéis e capas fechadas e em seus devidos lugares.
> Permita que apenas pessoal qualificado e treinado realize a abertura e remocéao

das tampas, painéis, capas e guardas destinadas estritamente a manutencao.

> Reinstale tampas, painéis, capas e guardas tdo logo que se termine o processo de
manutencao e somente apoés isso, religue o cabo de entrada de energia.

ELETRICIDADE ESTATICA (ESD) PODE DANIFICAR PLACAS DE CIRCUITO

79 IMPRESSO

V=

2 > Utilize pulseira anti-estatica durante o manuseio de placas de circuito

impresso ou partes eletronicas.

> Utilize embalagens a prova de estatica para armazenar, mover ou despachar
dispositivos eletronicos e placas de circuito impresso.

% ARAME DE SOLDA PODE CAUSAR FERIMENTOS

> N&o acione o gatilho até a tocha estar posicionada no local a ser soldado.

> N&o aponte ou direcione a tocha de soldagem para qualquer parte do corpo, metal
ou objeto quando estiver realizando a passagem do arame de solda pela tocha.
(Alimentag&o inicial do arame).

LEIA AS INSTRUCOES

ZN
, > Leia as instrucbes do Manual do Proprietario antes de utilizar a fonte de
' soldagem.

> Utilize apenas pecas genuinas para reposi¢do obtidas a partir do fabricante e das
assisténcias autorizadas.

“=24/| EMISSAO DE ALTA FREQUENCIA PODE CAUSAR INTERFERENCIA
> Alta frequéncia pode interferir em navegacdo por radio, sistemas de

seguranca, computadores e equipamentos de comunicacao.

> Possua apenas pessoal qualificado e familiarizado com equipamentos eletronicos
para realizar a instalagéo.

> O usuario é responsavel por ter eletricista qualificado para corrigir qualquer
problema de interferéncia resultante da instalacgéo.

> Interrompa imediatamente a utilizacdo do equipamento se notificado pela ANATEL
ou agéncia reguladora local com respeito a interferéncia.

> Regularmente realize vistorias e inspecdes na instalacao elétrica.
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> Mantenha portas e painéis isoladores contra fontes de alta frequéncia
rigorosamente fechados, utilize aterramento e blindagem para minimizar qualquer
possivel interferéncia.

)

SOLDAGEM A ARCO PODE CAUSAR INTERFERENCIA

> Energia eletromagnética pode interferir em equipamentos eletrénicos
sensiveis tais como; computadores e dispositivos controlados por eles, robés, etc.

> Certifique-se que todo o0 equipamento na area de soldagem ¢é
eletromagneticamente compativel.

> Para reduzir possivel interferéncia, mantenha os cabos de soldagem t&o curtos e
mais proximos do chao quanto possivel for.

> Distancie a operacao de solda 100 m de qualquer equipamento eletrénico sensivel.

> Certifique-se que esta fonte de soldagem estéa instalada e aterrada de acordo com
o0 manual.

> Se ainda ocorrer interferéncia, o usuario deve tomar medidas cautelares tais como,

trocar de lugar a maquina de solda, utilizar cabos blindados, utilizar filtros de linha ou
blindar a area de trabalho.

Referéncias de leituras para prevencao de acidentes

Seguranca em Soldagem, Corte e Processos Aliados (Titulo original: Safety in Welding,
Cutting, and Allied Processes), Norma ANSI Z49.1, Global Engineering Documents
(website:www.global.ihs.com).

Procedimentos de Seguranca Recomendados para a Preparagdo da Soldagem e Corte de
Containers e Tubulacées (Titulo original: Recommended Safe Practices for the Preparation for
Welding and Cutting of Containers and Piping, Norma American Welding Society AWS F4.1,
de Global Engineering Documents (website: www.global.ihs.com).

National Electrical Code, Norma 70 NFPA, Associagdo para Protecdo contra o Fogo (USA)
(website: www.nfpa.org e www. sparky.org).

Manuseio Seguro de Gases Comprimdos em Cilindros (Titulo original: Safe Handling of
Compressed Gases in Cylinders, Panflheto CGA P-1, Associacdo de Gases Comprimidos
(USA) (website:www.cganet.com).

Procedimentos Seguros Ocupacionais e Educacionais para Protecdo Facial e dos Olhos
(Titulo original: Safe Practice For Occupational And Educational Eye And Face Protection),
Norma ANSI Z87.1, American National Standards Institute (website: www.ansi.org).

Padréo para Prevencéo de Incéndio Durante a Soldagem, Corte e Processos Similares (Titulo
original: Standard for Fire Prevention During Welding, Cutting, and Other Hot Work), Norma
NFPA 51B, Associacdo Nacional de Protecdo contra o Fogo (National Fire Protection
Association-USA), (website: www.nfpa.org).

OSHA, Seguranca Ocupacional e Normas de Saude para a Industria em Geral (Occupational
Safety and Health Standards for General Industry), Titulo 29, Cddigo de Regulamentacdes
Federais (CFR), Parte 1910, Subparte Q, e Parte 1926, Subparte J, do USA Government
Printing Office, Superintendente de Documentos, (website: www.osha.gov).
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Informacé&o acerca do campo eletromagnético (CEM)

A corrente elétrica que flui através de qualquer condutor provoca campos elétricos e
magnéticos localizados. A corrente de soldagem cria um campo eletromagnético em torno do
circuito de soldagem e equipamentos de soldagem.

Medidas de protecao para pessoas que usam implantes médicos devem ser tomadas,
pois campos eletromagnéticos podem interferir no funcionamento de alguns implantes, como,
por exemplo, restringir o acesso dos transeuntes ou realizar avaliacbes de risco individuais
para soldadores. Os usuarios de implantes médicos devem consultar o fabricante do
dispositivo e 0 seu médico.

Os seguintes procedimentos devem ser utilizados pelos soldadores para minimizar a
exposi¢ao a campos eletromagnéticos do circuito de soldagem:

> Mantenha os cabos proximos, entrelacando ou utilizando uma capa metélica.

> N&o coloque o seu corpo entre os cabos de soldadura, para isso, disponha os cabos
para um lado e longe do operador.

> N&o enrole, nem deslize os cabos em volta do corpo.

> Conecte a garra negativa mais proxima possivel a peca a ser soldada.

> N&o trabalhe préximo a, sente-se ou incline-se na fonte de energia de soldadura.

> Nao soldar enquanto estiver carregando a fonte de alimentacdo de solda ou o

alimentador de arame.

1. Descricéo geral

A fonte de soldagem MIG/MAG, modelo Vulcano MIG 350T proporciona uma
excelente estabilidade do arco elétrico em todas as faixas de corrente de soldagem, com
regulagem por comutador de multiplas faixas que permite o ajuste preciso dos
parametros, possui tracionador de 2 roletes com controle linear exato de velocidade com
sistema de freio eletrbnico do motor e compartimento do rolo de arame interno a fonte.

Completa, conta com todos os recursos para o 6timo conforto operacional e produtivo,
como rodizios de borracha, ventilagdo forcada, suporte de gas rebaixado, requeima do
arame e funcdo, fazendo do equipamento BALMER perfeito para os mais exigentes
profissionais.

As mesmas caracteristicas sdo atendidas pelo modelo Vulcano MIG 350T EXP,
destinada a operacao em redes elétricas com frequéncia de 50 Hz.

1.1 Materiais

A Vulcano MIG 350T é recomendada para a soldagem dos seguintes materiais:

> Aco de baixa liga em soldagem MIG e MAG;

> Aco de alta liga em soldagem MIG;

» Aluminio e as respectivas ligas em soldagem MIG;
» Cobre e as respectivas ligas em soldagem MAG.

15 Vulcano MIG 350T v1.4



A

3 BALMER

Vocé esta recebendo os seguintes itens:

1.2 Composicao

01 (uma) Fonte de Soldagem modelo Vulcano MIG 350T;
01 (uma) Garra negativa,

01 (um) Cabo obra, com engate rapido;

01 (uma) Corrente para o cilindro de gas;

01 (uma) Mangueira de gas, com 2 abracgadeiras;

03 (trés) Fusiveis reserva;

01 (uma) Chave Allen 5 mm;

01 (um) Manual de Instrucoes;

YV V. .V ¥V V V¥V VYV V V

01 (um) Certificado de Garantia.

1.3 Fonte e principio de funcionamento

A maquina possui uma fonte transformadora de alta durabilidade, com curva
caracteristica de tensdo constante e regulagem precisa de 20 posicdes (a chave de
regulagem grossa de 2 posicoes e a chave de regulagem fina de 10 posicdes), abrindo
uma faixa de trabalho de 45 A a 350 A. Conta com conjunto de poténcia semi-industrial
com O6tima eficiéncia energética, arco estavel, conjunto retificador, filtro de indutancia
possibilita uma soldagem de baixissimo indice de respingo e facilidade de abertura de
arco. Todos 0s componentes sensiveis possuem controle térmico e protecao elétrica com
fusiveis.

1.4 Recursos

> Soldagem em 2-passos;
> Soldagem continua com ciclo de trabalho industrial:
* Vulcano MIG 350T — 60 Hz — 350A - 30 % (10 min.);
* Vulcano MIG 350T EXP — 50 Hz — 350A - 25% (10 min.);

» Velocidade do arame de 1,0 a 16 m/min;
> Soldagem com arames solidos e tubulares de 0,6 mm /0,8 mm/ 1,0 mm;
» LED verde para indicagdo de maquina ligada;

» LED amarelo para indicacdo de sobretemperatura;
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1.5 Ciclo de trabalho - Norma EN 60974-1 e sobretemperatura

A letra “X” na placa técnica informa o percentual do ciclo de trabalho, o qual é definido
como a proporcdo de tempo que a maquina pode operar continuamente dentro de um
tempo especifico de 10 minutos. Sendo assim, a razao da medida do ciclo de trabalho é o
tempo que a maquina pode trabalhar continuamente dentro deste tempo e o tempo que
ele deve ficar sem soldar.

Se o0 soldador exceder o ciclo de trabalho a ponto de elevar a temperatura e
comprometer a fonte, a protecao térmica acionara, a corrente de solda sera inibida e a
lampada piloto da temperatura ira ligar no painel. Ocorrendo isso, 0 equipamento deve
permanecer ligado, com o ventilador refrigerando por aproximadamente 5 minutos. Ao
operar a maquina novamente, o soldador devera reduzir o ciclo de trabalho da maquina, o
qual é o seguinte:

Vulcano MIG 350T (60 Hz):
» Com uma corrente de 350 A, o ciclo de trabalho é de 30% (10 min);
» Com uma corrente de 200 A, o ciclo de trabalho é de 100% (10 min);

Vulcano MIG 350T EXP (50 Hz):

> Com uma corrente de 350 A, o ciclo de trabalho é de 25% (10 min);

» Com uma corrente de 180 A, o ciclo de trabalho é de 100% (10 min);

O ciclo de trabalho pode ser facilmente consultado na tabela técnica presente nas
maguinas. Os valores sdo validos para temperatura ambiente de até 40°C e 1000m de
altitude. Temperaturas mais elevadas e maiores altitudes diminuem o ciclo de trabalho.
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1.6 Dados técnicos

Primario
Tenséo (V) 3 x 220/380
Frequéncia (Hz) 50 ou 60
Poténcia Maxima (kVA) 17,1
Poténcia Nominal (kVA) 7,3
Corrente Maxima (A) 44 [ 26
Corrente Nominal (A) 20/11
Fator de Poténcia (cos @) 0,92
Secundario
Tensédo a Vazio (V) 17,4 a 46,6
Tensao de Trabalho (V) 16,25 a 31,5
Regulagem de Tenséao (tipo) Tape
Posi¢cbes da chave de tensdo (N°) 20
Faixa de Corrente (A) 45 a 350
Ciclo de trabalho (A@%) — 60 Hz 350@30 | 200@100
Ciclo de trabalho (A@%) — 50 Hz 350@25 | 180@100
Classe de isola¢ao Térmica (tipo) H
Tipo de fonte CVvICC
Transformador de Poténcia Nucleo em aco silicio com bobinas em aluminio e cobre
Grau de Protecéo (classe) IP21S
Protecdo Térmica (termostato) Sim
Ventilagao (tipo) Forcada
Norma IEC 60974 -1
Peso liquido (kg) 111
Dimensbées (C x L x A) (mm) 970 x 420 x 840
Recursos
Display digital N&ao (opcional)
Acionamento por 2 toques Sim
Burnback Sim
Parametros Ajustaveis
Controle de Indutancia \ 1 nivel
LEDs
Indicacdo de fonte energizada Sim
Indicacdo de sobretemperatura Sim
Caracteristicas do Alimentador
Velocidade (m/min.) 1,0a16
Modelo Dv-19
Cabecote de alimentacgéo Interno
Numero de roletes de arraste 2
Diametros de arames (mm) 06/08/1,0/1,2
Conexéao tipo euro conector Sim

Tabela 1 — Dados técnicos Vulcano MIG 350T
OBS.: Caracteristicas técnicas dos equipamentos podem ser alteradas sem prévio aviso.
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2. Instalac&o da fonte de soldagem
2.1 AvaliacOes da érea de instalacéo

Antes de instalar o equipamento, 0 usuario devera fazer uma avaliacdo na area,
guanto as condi¢des fisicas, elétricas e magnéticas, buscando identificar possiveis fatores
gque possam gerar problemas ao equipamento ou usuario e as pessoas em torno da area.

Em caso de duvidas sugerimos consultar o Departamento de Suporte Técnico ou um
Servico Autorizado. A BALMER néo se responsabiliza por qualquer procedimento adotado
gue nao esteja de acordo com as recomendacOes descritas neste manual e que, por
iniciativa e acao de terceiros, possam gerar algum acidente. Eventuais acidentes, danos
ou interrupcdo de producdo causada por procedimento, operacdo oOu reparacao
inadequada de qualquer produto, efetuada por pessoa (s) ndo qualificada (s) serdo de
inteira responsabilidade do proprietario ou usuario do equipamento.

2.2 Selecéao do local da instalacao

MOVIMENTACAO PLANOS INCLINADOS

NAO MOVIMENTE OU OPERE
UTILIZAR A ALCA DA FONTE ONDE A FONTE POSSA TOMBAR

PARA TRANSPORTE.
ESTANDO A FONTE NA CAIXA, N
UTILIZE PALETEIRA L}

LOCALIZACAO
NAO EMPILHE FONTES,
EVITE O TOMBAMENTO

- LOCALIZE A FONTE
PROXIMO A UM DISJUNTOR

y OBSERVE A TABELA TECNICA
DA FONTE DE SOLDAGEM
500 mm 500 mm PARA DIMENSIONAR A REDE

E A PROTECAO ELETRICA
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2.3 Conexao da fonte de soldagem a rede elétrica

A Vulcano MIG 350T € compativel com geradores de energia, porém
deve-se seguir OBRIGATORIAMENTE as recomendacdes:
e A poténcia minima do gerador de 20 kVA para cada fonte;
e O gerador deve possuir regulador de tensdo eletrénico
automatico;
e Antes de ligar o equipamento, aguardar o gerador atingir a rotacéo
nominal;
e Sempre desligar o equipamento antes de desligar o gerador;
e N&o utilizar gerador que entre em marcha lenta quando estiver
sem carga,;
A fonte de soldagem Vulcano MIG 350T permite o trabalho em redes
elétricas trifasicas 220 V ou 380 V (x 10 %) com selecdo manual. A tensao
selecionada deve ser sempre conferida antes de ligar o equipamento. A
ligacdo incorreta, subtenséo ou sobre tensdo podem danificar a fonte de
soldagem!

A conexao com a rede elétrica deve ser feita em tomada com plugue apropriado para
uso industrial 3 fases + terra com capacidade minima de 63 A (consulte a norma ABNT
NBR IEC 60309-1).

Somente use rede elétrica de alimentacdo exclusiva para alimentacdo de cada fonte de
soldagem, com bitola de fios de cobre de no minimo 10 mm?, protegida com disjuntor
tripolar com curva “C” ou fusiveis de retardo, de 50 A quando ligado em 220 V ou de 40 A
guando ligado em 380 ou 440 V.

Os dispositivos de protecado devem ser escolhidos de forma a prover simultaneamente
protecdo contra correntes de sobrecarga e de curto-circuito. Estes dispositivos de
protecdo devem ter a capacidade de interromper qualquer sobre corrente inferior ou igual
a corrente de curto-circuito presumida no ponto em que o dispositivo for instalado. Eles
devem satisfazer as prescricdes abaixo:

. Disjuntores conforme ABNT NBR IEC 60947-2.

. Dispositivos fusiveis tipo G, conforme ABNT NBR IEC 60269-1 e ABNT NBR IEC
60269-2.

. Disjuntores associados a dispositivos fusiveis, conforme ABNT NBR IEC 60947-2.

Dados informativos para extensées de até 20 m de comprimento — para extensdes
mais longas consulte o fabricante.

2.4 Alteracéo da tenséo de alimentacao do equipamento

A fonte de soldagem Vulcano MIG 350T permite o trabalho em redes
elétricas trifasicas 220 V ou 380 V(x10%) com selecdo manual. A tensao
selecionada deve ser sempre conferida antes de ligar o equipamento. A
ligacdo incorreta, subtenséo ou sobre tensdo podem danificar a fonte de
soldagem!
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Choques elétricos podem ser fatais, com riscos de ferimentos graves ou
morte! A execucdo de trabalhos em redes elétricas ou na parte elétrica
do equipamento deve ser realizada apenas por pessoas autorizadas e
qualificadas. Qualquer servi¢o no interior da maquina deve ser feito com
a maguina desligada da rede.

O seguinte procedimento de instalacdo deve ser executado apenas por um eletricista
qualificado:

» A méaquina deve estar desconectada da rede elétrica,;

> Medir a tensdo da rede elétrica, especificamente na tomada a ser utilizada para
conectar a maquina;

> Abrir o compartimento de alteracdo de voltagem localizado no lado esquerdo da
fonte de soldagem (maquina vista de frente), para ter acesso ao borne de alteracao;

> Realizar a conexdo conforme o diagrama elétrico a seguir — de acordo com a
tensdo da sua rede elétrica — tanto no transformador principal como no transformador
auxiliar;

» Fechar o compartimento de alteracéo de voltagem,;
» Conectar a maguina na rede elétrica,

» Ligar a chave geral [01].

A Atencao!

Choques elétricos podem ser fatais, com riscos de ferimentos graves ou morte. A execucao
de trabalhos em redes elétricas ou na parte elétrica da maquina deve ser realizada apenas
por pessoas autorizadas e qualificadas. Qualquer servi¢o no interior da maquina deve ser feito
com a maquina desligada da rede, pois mesmo com a chave liga/desliga da maquina na
posicdo desliga (0) alguns componentes internos continuam energizados.

Ligacdo em 380 V (trifasico) Ligacdo em 220 V (trifasico)
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2.5 Aterramento correto da fonte de soldagem

Para fins de seguranca do operador e funcionamento correto do equipamento é
necessario ligar a fonte de soldagem ao cabo terra (fio verde ou verde-amarelo) no cabo
de alimentagao da fonte de soldagem.

Caso a rede local da fabrica ndo possua um terminal de terra, é enfaticamente
recomendada a instalacéo por um eletricista/técnico.

3. Instalacéo e uso correto dos periféricos

3.1 Cabo-obra

Para evitar problemas na soldagem é importante que os terminais, o plugue na fonte
de soldagem e a garra negativa na peca de trabalho sejam mantidos em bom estado, sem
partes quebradas ou isolacdo avariada/danificada. Nunca fazer contatos elétricos através
de superficies pintadas ou oxidadas.

Deve-se garantir que a transmissdo da corrente ocorra sem interrupgcdes. A garra
negativa deve ser fixada a uma parte descoberta da peca ou da mesa de soldagem. N&o
se deve permitir que agua, graxa ou sujeira se acumule na bucha de conexao.

3.1.1 Passos de montagem do engate rdpido macho no cabo-obra

1)
Retirar isolacao (1) que se encontra pré

Passo 1 cortada.

Colocar contato cobreado (2) sobre o | 2)
cabo de solda.

Passo 2 | Neste passo e importante o isolador de

borracha (5) ja estar previamente

colocado sobre o cabo de solda.

Posicionar o Conector Engate Rapido | 3)
Macho (3) sobre o contato cobreado (2)
Passo 3 | e |ogo apertar o parafuso de fixacdo (4)
com uma chave allen.

4
Empurrar o isolador de borracha (5) )
sobre o Conector Engate Rapido .<;:.
Macho (3) isolando por completo o ﬁ
conector macho.
Passo 4 3 3

Neste passo € importante observar a
posicéo correta de montagem, indicado *
na figura 4.

Tabela 3 — Guia de montagem engate rapido macho
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3.2 Tocha de soldagem MIG/MAG - conexdo na maquina

A tocha de soldagem MIG-MAG deve ser introduzida na conexdo central [euro
conector localizado ao lado do painel frontal] e fixada firmemente com a porca de trava. A
conexdo central (Euro-Conector) € responsavel pela passagem do gas de protecéao,
corrente de soldagem e o sinal do gatilho. Para o funcionamento correto é importante
manter a conexao central em bom estado, tanto na tocha como na maquina. Nao se deve
permitir que agua, graxa ou sujeira se acumule na conexao central.

3.3 Instalacdo de gas de prote¢do — conexao na maquina

Se usado o cilindro de gas deve ser colocado sobre o suporte da fonte de soldagem
em posicao vertical e fixado firmemente com a corrente de seguranca. Verificar sempre se
nao ha risco de a corrente se soltar. Conectar a mangueira de gas no niple localizado na
parte traseira da fonte de soldagem e fixar firmemente com uma abracadeira.

> Somente podem ser postos sobre o suporte de gas cilindros de até 80cm de altura.

> Sempre conservar as mangueiras e conexdes de gas em boas condi¢cdes de
trabalho. O circuito de gas deve estar isento de vazamento.

> Nunca conservar o cilindro de gas em areas confinadas.

> Quando o cilindro de gas nao estiver em uso, ele deve permanecer com sua
valvula fechada, mesmo que esteja vazio.

> Sempre manter o cilindro de géas distante de chamas, fontes de faiscas ou de calor

> Somente usar regulador de pressdo especifico para o gas a ser utilizado. Nunca
usar adaptadores de rosca entre o cilindro e o regulador de presséao.

> Usar um regulador para cada maquina.

3.4 Alimentador de arame — modelo DV 19

Ao trocar o arame deve-se seguir rigorosamente as normas de seguranca.
Use Oculos de seguranca para evitar ferimento grave na visdo causada
pela ponta do arame. Manuseie 0 arame com o maximo de cuidado para
nao causar ferimentos.

O alimentador de arame se encontra interno a fonte de soldagem, com acesso via
abertura da trava rapida localizada no lado direito da mesma. Durante o trabalho e com a
fonte de soldagem parada deve-se manter a lateral do cabecote fechada para evitar
eventuais acidentes enquanto a bobina do arame estiver girando e impedir contaminacao
do arame por particulas agressivas ao arame.
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# Afaste-se das partes moveis.

Afaste-se de pontos de tracdo, como roletes.

pela tocha (alimentacéo inicial do arame).

N&o acione o gatilho até a tocha estar posicionada no local a ser soldado.
% N&o aponte ou direcione a tocha de soldagem para qualquer parte do corpo,
metal ou objeto quando estiver realizando a passagem do arame de solda

Desligue a fonte de soldagem na chave Liga/desliga (posicdo [1] das instrucdes
operacionais) apos solte a porca grande do eixo carretel e introduza a bobina de arame
de 15 kg ou 18 kg. O pino de arrasto na base do eixo carretel deve se encaixar no furo do

carretel da bobina. Aperte o parafuso central do eixo

carretel, ajustando a presséao do freio

deste, afim de que o rolo de arame nao continue o giro por inércia apés a parada do
tracionador de arame. Reaperte a porca grande. Solte a extremidade do arame da bobina

e corte-o com alicate para eliminar rebarbas.

inox, canal tipo “U” para aluminio.

O rolete possui em cada lateral indicagdo de tipo de canal e bitola
correspondente de arame logo acima da indicagao, canal tipo “V” para aco e

Observacgao:

A presséo do arame pode ser conferida da seguinte forma:

> Alimentar o arame para fora da tocha contra um objeto isolado (Ex: um pedaco
de madeira lisa). Ajustar a pressdo com o parafuso de pressédo [1] de maneira que a
ponta do arame fiqgue numa distancia de 5mm entre o bocal da tocha e a peca
isolante. O motor quando acionado devera patinar sobre o rolete.

> Quando a ponta do arame ficar numa distancia de 50mm entre o bocal da tocha
e a peca isolante, acionado o motor, o0 arame devera sair sem patinar sobre o rolete.

Alimentador DV-19

Solte o parafuso de presséo [1] e
levanta a alavanca [2] do
alimentador. Introduza a
extremidade do arame no bico de
entrada por meio do guia [3].
Encaixe e fixe o0 arame na ranhura
correspondente ao arame utilizado
(0,8 ou 1,0mm). Se necessario
inverter o rolete repita o passo [1] e
sem o arame introduzido, retire o
parafuso plastico [6] puxe o rolete
[4] para fora e o inverta-o,
recoloque o parafuso plastico [6] e
continue a operacdo normalmente
levando o arame até a saida no
euro conector através do guia [5].
Abaixe a alavanca [2] e ajuste o
parafuso de presséo [1] de acordo
com a pressao.
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4. Instrugdes operacionais

4.1 Vista frontal

@iLULCAND (|

Figura 1 — Vista frontal Vulcano MIG 350T
Posicdo [01] Knob de Velocidade de Arame;
Posicao [02] Engate rapido para cabo obra;
Posicéo [03] Conexdo central para a tocha MIG-MAG, tipo Euro Conector;
Posicéo [04] Chave principal liga/desliga + Regulagem 3 posicoes;
Posicéo [05] Chave de regulagem de tensao 10 posi¢oes;

Modos de operacao

Modo 2 passos:
» Acionar o gatilho da tocha — inicio da soldagem.

» Soltar o gatilho da tocha — término da soldagem.
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4.4 Manutencdao periédica

E importante manter a rotina de manutencdo pois a sua ndo execucao
pode representar riscos de ferimentos graves ou morte!

Siga rigorosamente as normas de seguranga para equipamentos elétricos.
A ndo observacdo destas regras e normas de seguranca pode resultar em
acidentes com danos fisicos ou eventualmente fatais, sob a inteira
responsabilidade do usuério. Em caso de duvida por favor, entrar em contato
com a Assisténcia Técnica Autorizada BALMER. Danos provocados no
equipamento por pessoas ndo autorizadas né&o terdo cobertura de garantia
pelo fabricante.

O procedimento de manutencédo interna deve ser realizado somente por
um profissional qualificado e autorizado!

Antes de iniciar a limpeza e inspecdo desligue o equipamento da rede
elétrica!

Para o procedimento de manutencao interna deve-se aguardar 5 minutos
para que ocorra o total descarregamento dos capacitores do barramento DC!

Evite tocar em componentes quentes! Certifique-se que os componentes
internos tenham resfriado antes de toca-los!

Periodo

Itens de manutencé&o

Diario

Observe se os knobs e interruptores na frente e na parte traseira da fonte de soldagem
estdo funcionando, bem fixados e colocados corretamente. Se vocé ndo conseguir corrigir
ou consertar, substitua imediatamente!

Depois de ligar a alimentacdo, observe / ouca se a fonte de soldagem tem vibracgées,
sons estranhos ou cheiro peculiar. Se houver um dos problemas acima, descubra o motivo
e elimine-o. Se vocé ndo conseguir descobrir o motivo, entre em contato com a assisténcia
técnica.

Verifique se o ventilador esta funcionando. Se o ventilador estiver danificado, troque
imediatamente. Se o ventilador ndo girar apés o superaguecimento da maquina, observe se
ha algo blogueando as pas. Se estiver bloqueado, elimine o problema. Se o ventilador nao
girar depois de resolver os problemas acima, de forma segura, tente fazer o ventilador girar
na direcdo de rotacéo normal. Se o ventilador partir e funcionar normalmente, o capacitor
de partida deve ser substituido. Caso contréario, troque o ventilador.

Observe se os engates rapidos de poténcia dos terminais de saida na fonte de soldagem
e nos cabos negativo e positivo estdo frouxos, ou superaquecidos, tanto na fonte quanto no
cabecote alimentador de arame. Se estiverem soltos, reaperte, caso ndo tenham aperto ou
com problemas, troque 0Ss mesmos.

Observe se os cabos estdo danificados. Se estiver danificado, deve ser isolado ou
trocado.

Verifique o aperto do bico, bocal e difusor de gas da tocha.

Mensal

Usar ar comprimido seco e isento de Oleo para limpar o interior da maquina.
Especialmente limpar a poeira da ponte retificadora, transformador principal, indutor,
placas de circuito eletrénico, etc.

Verifique os parafusos e porcas. Se algum estiver solto, aperte-o firmemente. Se estiver
danificado ou enferrujado, substitua.

Anual

Meca a resisténcia de isolamento com um megdmetro com 500 V CC na saida, entre o
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circuito de solda e o circuito de alimentagéo. Deve ser medido valor maior que 5 MQ. Entre
o circuito de solda e o aterramento do gabinete, deve ser medido maior que 2,5 MQ. Entre
o circuito de alimentagéo e o aterramento do gabinete, deve ser medido maior que 2,5 MQ.
Se medidas menores que as expressas forem encontradas, o isolamento esta danificado e
€ necessario alterar ou fortalecer o isolamento. Se este néo for corrigido, podem haver
riscos de ferimento ou morte para o operador!

5. Soldagem de materiais especiais

5.1 Soldagem de acgos de alta liga

A Vulcano MIG 350T permite a soldagem de acos de alta liga, entre outros.

>

>

Deve-se utilizar o gas adequado de acordo com o material a ser soldado, por
exemplo, 97,5% Ar e 2,5% COoa.
Deve-se utilizar o arame adequado, de acordo com o material a ser soldado.

5.2 Soldagem de aluminio e as respectivas ligas

A Vulcano MIG 350T permite a soldagem de aluminio e as respectivas ligas, como por
exemplo, aluminio de acordo com a norma AlSI 304, 308, 316, entre outros.

>

>

>
>

Para a soldagem destes materiais deve-se substituir o conduite de a¢o na tocha
por um conduite sintético.

Alimentador DV-19: substituir o rolete de arraste para aco (Tipo “V”), por rolete
de arraste especial para aluminio (Tipo “U”).

Deve-se utilizar o gas adequado, 100% de Argbnio, de acordo com o material a
ser soldado.

Deve-se utilizar o arame adequado de acordo com o material a ser soldado.
O comprimento da tocha ndo deve ser maior que 3 metros.

Kit BALMER completo para soldagem de aluminio:

>
>
>

01 rolete DV-19 de arraste.
Conduite sintético para a tocha.
Bico de entrada, tubo-guia e bico de saida para o alimentador DV-19.

\ | exigéncias a resisténcia, repetitividade e aspecto visual, recomendamos o0 processo
3 MIG-Pulsado. Favor consultar a sua revenda mais préoxima sobre a linha MIG-

Para soldagens de materiais especiais (a¢os de alta liga e aluminio) com elevadas

Pulsada da BALMER e consultar o nosso site www.balmer.com.br.
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chamar a assisténcia técnica;

ATENCAO!

» Verifiqgue o equipamento conforme o guia de identificacdo de problemas e solucGes antes de

» Todos e quaisquer servicos de manutencdo sé devem ser executados por pessoas
qualificadas e autorizadas. Seguindo rigorosamente as normas de seguranga para equipamentos
elétricos. A ndo observacdo destas regras e normas de seguranca pode resultar em acidentes com
danos fisicos ou eventualmente fatais, sob a inteira responsabilidade do usuario. Em caso de duvida
favor entrar em contato com a assisténcia autorizada mais proxima. Danos provocados no
equipamento por pessoas ndo autorizadas néo terdo cobertura de garantia pelo fabricante.

PROBLEMAS FiSICOS

Defeito

Possiveis Motivos

Solugdes

* Estrutura comprometida.

* Componentes quebrados.
« Falta de pegas ou
acessorios.

« Avaria no transporte ou
defeito em componente.

revendedor, a
técnica ou 0]

« Contate o
assisténcia
fabricante.

CORRENTE E TENSAO

* Maquina nao liga.
* Nenhum componente do
eguipamento funciona.

*+ Chave liga/desliga na
posicdo desligado ou com
defeito.

» Ligacdo do equipamento
inadequada.

* Falta ou queima do fusivel
(F1).

* Problema na rede elétrica.

* Coloque a chave liga/desliga
na posigao “ligado”.

» Verifique a continuidade da
chave liga/desliga.

* Verifigue e se necessario
substitua os fusiveis de protecéo
do equipamento.

» Verifique e corrija a ligacéo
elétrica do equipamento.

* Ndo ha tensao em vazio.

» Ligacdo do equipamento
inadequada.

* Defeito na placa eletronica,
na contatora, transformador

» Verifique e corrija a ligacéo
elétrica do equipamento.

* O arame ¢é alimentado e a
valvula solenoide do gas
abre normalmente quando
o gatilho da tocha ¢é
acionado, porém a solda

nao ocorre.

principal ou ponte
retificadora.
e Defeito no cabo de

corrente da tocha ou cabo
obra.

* Defeito na placa eletrénica.
* Problema na contatora, no
transformador principal ou
ponte retificadora.

* Verifiqgue as conexdes dos
cabos elétricos.

» Corrente de saida baixa.

» Condicoes da tocha, cabos
e conexodes elétricas
inadequadas.

. Procedimentos de
soldagem inadequados ao
arame e chapa.

* Verifique as conexdes da tocha
e dos cabos elétricos.

» Consulte um procedimento de
soldagem.

« Existéncia de tensado e
alimentaco do arame,

 Gatilho da tocha com
problema.

* Verifigue as conexdes do
gatilho da tocha.
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mesmo sem o gatilho da
tocha estar pressionado.

* Defeito na placa eletrénica.

* Nao ha controle de tensao
do arco elétrico.

* Problema na contatora, no

transformador principal ou
ponte retificadora.
+ Problema na chave

seletora de tensao.

» Conexdes frouxas do cabo
de soldagem ou do cabo
obra.

» Conexdo frouxa da garra
negativa.

* Ponto de fixagdo do cabo
obra incorreto.

* Verifique e aperte as conexdes
dos cabos e da garra negativa.

* Aguecimento excessivo
do cabo de soldagem e
cabo obra.

» Conexdes frouxas do cabo
de soldagem ou do cabo
obra.

* Cabo de soldagem muito
longo.

* Procedimento de solda
excede o ciclo de trabalho.

» Cabos de bitolas abaixo do
recomendado.

* Verifiqgue e aperte as conexdes
dos cabos.

* Melhore o cabo e o
aterramento. Substitua-o por
outro de bitola maior ou, se
possivel, reduza o comprimento.
» Use um ciclo menos intenso.

ALIMENTACAO DE ARAM

E

Defeito

Possiveis Motivos

Solugdes

+ Alimentacdo do arame é
interrompida  durante a
soldagem

+ Tocha de solda esta
obstruida.

* Pressao
inadequada.
* Rolete de arraste impréprio
para 0 arame que esta
sendo utilizado.

* Defeito na placa eletrénica.
* Gatilho da tocha com
defeito.

dos roletes

» Verifique a tocha e se

necessario substitua 0
componente com defeito.

» Verifigue o0s roletes, se
necessario substitua ou ajuste a
pressao conforme sua
exigéncia.

« Nao ha controle da
velocidade de alimentagéo
do arame

* Botdo (knob) controlador
da velocidade de arame esta
solto.

* Motor de alimentacdo com
defeito.

+ Defeito na placa eletrénica.
» Alimentador de arame com
regulagem incorreta.

* Verifigue o botdo (knob) e, se

necessario, reaperte ou
substitua.
* Verifigue o motor de

alimentacdo do arame.

* Ndo ha alimentacdo de
arame, mesmo com O
gatilho da tocha acionado.

e Tocha de solda esta
obstruida.

. Presséo
inadequada.
* Rolete de arraste improprio
para 0 arame que esta
sendo utilizado.

* Defeito na placa eletrénica.
* Motor de alimentacdo do
arame com defeito.
 Gatilho da tocha com
defeito.

do rolete

* Verifigue a tocha e se
necessario substitua o]
componente com defeito.

* Verifigue o0s roletes, se
necessario substitua ou ajuste a
presséo conforme sua
exigéncia.
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» Alimentagdo irregular do
arame

* Pressdo dos roletes de
arraste insuficiente: o arame
desliza e ndo alimenta a
tocha.

* Pressdao dos roletes
excessiva, que deforma o
arame, arranca a camada de
cobre e entope o bico de
contato.

* Rolete embola o arame.

* Rolete incorreto.

* Velocidade de alimentacéo
do arame muito baixa.

* Bico de contato sujo ou
muito gasto provoca mau
contato.

» Abertura do arco elétrico
no bico de contato.

* Polaridade incorreta.
*  Superaguecimento
tocha.

» Conduite flexivel (guia do

da

arame) estd sujo ou
desgastado.

+ O freio do moto-
alimentador nao esta

funcionando corretamente e
0 arame enrosca na saida
do carretel.

* Nao ocorre alimentagéo do
arame.

* Aumente a pressao dos roletes
de arraste.

* Reduza a pressao dos roletes
de arraste, limpe o conduite e o
bico de contato.

« Limpe os roletes e o
alimentador de arame.

» Acerte a pressdo dos roletes
de arraste.

* Limpe ou substitua o bico de
contato.

* Use tocha que aceite maior
corrente de soldagem ou tocha
refrigerada a agua.

* Limpe ou substitua o conduite
flexivel (guia do arame).

* Limpe o sistema de freio do
moto-alimentador, retire
excessos de graxa ou sujeiras
acumuladas.

* Regule o freio de forma que o
carretel pare no momento em
gue o gatilho da pistola de
soldagem é desativado.

* Verifigue se o0 arame esta
passando pelo canal do rolete
do alimentador de arame, se
este é o0 correto e se 0 sistema

elétrico do alimentador esta
funcionando.
» Verifique se o0 interruptor

(gatilho) da pistola de soldagem
esta funcionando.

GAS

Defeito

Possiveis Motivos

Solugdes

* Nao ocorre o fluxo do gas.
* Quando gatilho da tocha é

+ O cilindro de gas esta
vazio.

» Defeito no regulador de
gas ou valvula solenoide.

tocha e se
substitua 0

* Verifigue a
necessario
componente com defeito.

acionado, o arame ¢ . . "
; . N * Mangueira do gas |-+ Verifique o0s roletes, se
alimentado e ha tensdo em . L . )
. . ~ . obstruida. necessario substitua ou ajuste a
vazio, porém nao ha fluxo . ~ ~
. * Problema na alimentag&o | presséo conforme sua
de gas. ~ . o
de tensdo da valvula | exigéncia.
solenoide.
OPERA(;AO DOS RECURSOS DO EQUIPAMENTO
Defeito Possiveis Motivos Solucgbes

* Falha na regulagem de
velocidade.

* Knobs soltos ou efeito na
placa eletrénica.

* Reaperte os botdes.

* ApOs soltar o gatilho da
tocha o arame continua
sendo tracionado.

* Gatilho da tocha com
problemas.
* Defeito na placa eletrdnica.

* Verifique e se necessario
conserte o gatilho da tocha.
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PROCEDIMENTOS DE SOLDAGEM

Problema Possiveis Falhas SolucBes/Acdes Recomendadas
« Bicos de contatos
desgastados.
« Cabos de solda e
conexfes com defeitos.
+ Parametros (voltagem,
velocidade de arame, vazéo | « Verifigue todas as conexdes e
de gés, distancia entre a | componentes da tocha e se
tocha e a peca obra, | necessario substitua-os.
L velocidade de soldagem) |+ Obtenha os parametros de
* Arco instavel e/ou O . )9
estdo inadequados. soldagem adequados a situacao.
apagando.

* Problema na fonte de
soldagem.
» Tipo de gas ou vazédo

ajustada de forma
inadequado.
. Defeito na placa
eletrénica.

* Pecas a serem soldadas
estdo contaminadas.

* Verifique a situacdo de soldagem e
utilize o gas adequado e ajuste-o.

* Verifique a alimentag&o de arame.

* Limpe as pecas a serem soldadas.

* Sopro magnético;
» Desvio do arco elétrico

provocado pela
interferéncia de um
campo magnético
externo.

» Solda efetuada na direcao
do cabo terra;

« A bancada ou a pega
estdo magnetizadas.

* Mude a posicdo do cabo terra,
prenda-o diretamente na peca de
trabalho;

* Solde afastando-se do cabo terra;

» Substitua a bancada e verifique
periodicamente se nhao esta
ocorrendo magnetizacdo das pecas.

* Falta de fusdo ou
penetracao;

« Nao ocorre
homogénea

penetracdo adequada
entre as partes
soldadas, o que reduz a
resisténcia da solda e
atua como ponto de
inicio de trincas quando
a peca estad em servicgo.

fusao
ou

* Preparacdo da junta
inadequada.

* Corrente de soldagem
(amperagem) muito baixa.

* Velocidade de soldagem
muito alta.

» Distdncia muito alta da
tocha a peca.
«  Angulo

inadequado.
* Chapa suja, enferrujada
ou pintada.

* Manipulacdo inadequada
da tocha.

da tocha

* Verifigue o chanfro: aumente a
abertura da raiz, reduza a face da
raiz e aumente o angulo do chanfro.

+ Aumente a velocidade de
alimentac&o do arame.

* Reduza a velocidade de soldagem.
* Solde com a tocha mais préxima a
peca (distancia + ou - 10 vezes a
bitola do arame).

* Mude o angulo da tocha. Solde com
a tocha reta ou puxando ligeiramente
para aumentar a penetracao.

* Limpe as superficies a serem
soldadas.

* Use lixadeira ou escova de aco
para remover ferrugem e solvente
para remover 6leo, graxa ou tinta.

» Com oscilagéo durante a soldagem,
mantenha o arco sobre as laterais do
chanfro, permitindo a fusdo completa
das bordas

» Porosidade, inclusbes
internas e/ou erupgdes
externas que provocam
reducdo da resisténcia

. Protecao de
inadequada.
* Chapa suja, enferrujada

ou pintada.

gas

* Aumente a vazéo de gés.

* Mantenha o bocal da tocha mais
perto da peca.

* Verifique se ha vazamento de gés.
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da solda podem néo ser
visiveis.

. Angulo da tocha
inadequado.

+ Arame de solda sujo ou
oxidado.

« Corrente de ar junto a
peca a ser soldada desloca
0 gas de protecdo.

* Vazdo do gas muito
elevada causa turbuléncia
na poca de fusao,
permitindo a entrada de ar.

» Conduite do arame sujo
e/ou bocal com respingos.

* Velocidade de soldagem
muito alta.

» Falta de géas de protecao.

» Centralize o bico de contato no
bocal da tocha.

» Troque o bocal da tocha se estiver
danificado.

* Verifigue se a valvula solenoide do
géas esta funcionando corretamente.

* Verifique o regulador de gas.

* Limpe as superficies a serem
soldadas.

* Use lixadeira ou escova de aco
para remover ferrugem e solvente
para remover 6leo, graxa ou tinta.

* Mude o éangulo da tocha para
melhorar a protecdo do gas.

» Apés abrir a embalagem, mantenha
0o arame protegido de umidade,
respingos de solda e poeira.

« Use biombos ou cortinas
adequadas para evitar as correntes
de ar.

* Reduza a vazao do gas.

* Limpe o conduite e o bocal.

* Mantenha a poca de solda fundida
por mais tempo, para permitir que os
gases escapem antes que a solda
solidifique.

* Excesso de respingos;
« O acabamento do
corddo fica irregular,
embora a resisténcia da
solda néo seja afetada;

« O acabamento fica
prejudicado,
aumentando o custo de
limpeza da solda.

* Tensado (voltagem) muito
alta, aumentando 0
comprimento do arco;

+ Distancia do porta-
eletrodo a peca muito alta;

» Chapa suja, enferrujada
ou pintada;

* Vazdo do gas muito
elevada, gue causa
turbuléncia na poca de
solda, permitindo a entrada
de ar, causando porosidade
e excesso de respingos.

e Reduza o valor da tensdo e
trabalhe com arco curto;

* Solde com o porta-eletrodo o mais
proximo possivel a peca;

 Limpe as superficies a serem
soldadas;

* Use lixadeira ou escova de aco
para remover ferrugem, solvente,
6leo, graxa ou tinta;

* Reduza a vazéo do gas.

* Trincas;

* Muitos tipos de trincas
podem ocorrer em uma
solda. Algumas séo
visiveis, outras nao,
todas as trincas séo
consideradas
potencialmente sérias e
devem ser evitadas ou
reparadas;

* As trincas podem se
propagar, causando a
guebra da peca quando
em servico.

* Trinca de cratera: no final
do cordéo, o arco é fechado
muito rapidamente;

* Teor de carbono ou
enxofre elevado no metal
base;

» Cordéao de solda céncavo;
* Velocidade de soldagem
muito alta;

+ Junta muito rigida.

* No final do cordao, retorne ou pare
0 deslocamento para encher
adequadamente a cratera de solda;

» Pré-aqueca a peca se o teor de
carbono no metal base for elevado;

* Reduza a penetracédo, usando baixa
corrente de soldagem (utilize baixa
velocidade e menor bitola de
eletrodo);

* Reduza a velocidade de soldagem;
* Melhore a montagem de forma que
o] metal base dilate/contraia
livremente;

» Use chanfro mais aberto.
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7. Vista explodida

38/

3

[ 41

(42)

37 )

36

35)

34

32

31)

130)

2)

MMM
AN\

(28
(27

0]

(26)

12)

13)

14)

15
16 )

(24

2.

23.2

22

(1819

17)

Vulcano MIG 350T v1.4

33



A

3 BALMER

ITEM CODIGO DESCRIGAO UM  QTDE|
1 30012095 |CH.ALTERAGAO VOLT. FECH 1.5X135X240(MIG-280/350T/360/365/412) Peca 1
2 30020101 |CONECTOR 16MM (BARRA) Peca 1
3 30195007 |PORTA FUSIVEL PAINEL PARA FUSIVEL 5X20 3 Peca 3
4 30021503 |CONTACTOR TRIPOLAR CJX-2 25 42V 50/60 Hz RCP Peca 1
5 30203001 |PROTETOR CONICO 18MM MOLDE 29 Peca 2
6 30015805 |CH. PROTEGAO DA PLACA 1.5X161X233 (MIG-360/350T) Peca 1
7 30281019 [TRANSF TRF-1246 125VA 220/380 — 26/45/10/10V 60Hz Peca 1
8 30015408 [CH. LAT. ESQUERDA 1.5X463X711 (MIG-360/MIG-365/MIG-350T) Peca 1
9 * TRANSFORMADOR (MIG350T) COMPLETO Peca 1
10 30067621 |INDUTOR VULCANO MIG-350T Peca 1
11 30013719 |CH. FR 1.5X450X680 (MIG-350T) Peca 1
12 30163436 |KIT PLACAFS-VM-CA-2.1 PIMOTOR 24 V SMD + PTH Peca 1
13 30012117 |CH. FECH. FRONTAL PAINEL 1.5X170X218 (MIG-350T) Peca 1
14 30075104 |KNOB 2004-1 35MM EIXO 6MM Peca 1
15 30248905 |[SUPORTE DAALCA INJETADO S/ PARAFUSO P/TUBO 1" FURO 26 Peca 2
16 30293014 [TUBO RED. ALCA 1"X1.20MM PC 127MM (MAQUINA/CABECOTE MIG) Peca 1
17 30041510 |ENGATE RAP. FEM. 13MM CABO 35-70MM 1SQ0053 (FIXO) Peca 1
18 30020636 |EURO CONECTOR Peca 1
19 30019904 |COMUTADOR CA10.WAA 480.600.E Peca 1
20 30019903 |COMUTADOR CA10.BRD386.E Peca 1
21 30056013 |FRENTE INJETADA SUPORTE DV-19 Peca 1
22 30231001 |RODIZIO GIRATORIO 6” (150MM) C/PLACA 4001-150 Peca 2
23 30015904 |CH. SUPORTE DO GAS 1.9 X 280 X 560 (MIG-360 / 365 / 350T) Peca 1

23.1 | 30289910 |TUBO RED. TREFIL. EIXO 19,60MMX2,00MM (MIG-360/365) 445MM Peca 1

23.2 | 30042903 [FERRO CANT 3/16X1” SUPORTE GAS 450MM 788G (MIG’S) Peca 2
24 30226001 |RODAFIXA6” (150MM) FURO 20MM 4000-150 Peca 2
25 30015407 |CH. LAT. DIREITA 1.5X463X711 (MIG-360/MIG-365/MIG-350T) Peca 1
26 30019921 [CH. INFERIOR 1.9X450X684 (MIG-360/MIG-365/MIG-350T) Peca 1
27 30043111 |FERRO CH 3/16X1” SUP. PLACA DE DIODO 308MM 301G (350T) Peca 1
28 30021004 |PONTE RETIFICADORA. PTS 30/6/2-35+T100+R Peca 1
29 30014126 |CH TRASEIRA 1.5X450X672 (MIG-350T) Peca 1
30 30017208 [CH ENCOSTO DO GAS 1.5X115X300 (MIG’s) Peca 1
31 30200001 |PRENSA CABO SKINTOP ST PG-21 RAL 9005 BK Peca 1
32 30019922 [CH. MEIO 1.5X480X716 (MIG-360/MIG-365/350T) Peca 1
33 30011403 |SUPORTE NYLON DV-19 MIG-250M/280/360/350T Peca 1
34 30020521 |CONJ DV-19 BLOCO TRAC.ARAM COM MOTOR E SEM EURO Peca 1
35 30009302 |BUCHA ISOLANTE NYLON PRETO (PASSA CABO SB-22) Peca 2
36 30020639 |CONJ EIXO CARRETEL ARAME PWS-15 Peca 1
37 30014510 |CH DIVISORIA 1.5X217X731,7 (MIG-360/365/350T) Peca 1
38 30042204 |FECHO RAPIDO MIG’s Peca 2
39 30017032 |CH. SUPORTE FUSIVEIS 1.5X142X175 (MIG-270T) Barra 1
40 30016607 |CH. SUPERIOR DIREITA 1.5X529X706 (MIG-360/350T) Peca 1
41 30030005 |DOBRADICAAUTO TRAVANTE BALMER Peca 2
42 30016606 |CH. SUPERIOR ESQUERDA Peca 1
43 30012805 |CH. DEFLETORA DE AR 0,9X485,5X114,6 Peca 2
44 30017326 |CH. SUPORTE VENTILADOR 1.2X450X518 Peca 1
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Figura 4 — Diagrama elétrico Vulcano MIG 350T - circuito principal
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A BALMER, na melhor forma de direito, certifica entregar ao cliente um equipamento novo ou
como novo, em perfeitas condicGes de uso, sem defeitos de fabricacdo. Todo e qualquer eventual
defeito de fabricacdo podera ser reclamado nos termos da Lei n° 8.078 de 11 de setembro de
1990. A garantia cobre componentes e mao de obra.

9 Termos de Garantia

Prazo de garantia:

01 (UM) ANO (90 dias garantia legal mais 275 dias concedidos pela fabrica)
O prazo de garantia inicia-se a partir da data de emissao da nota fiscal.

90 DIAS: Aos produtos que acompanham o equipamento mencionados no item 1.2, por exemplo:
filtros de ar, mangueiras, cabos, correntes, rodizios, roletes de tracao, guias de arame, tochas,
porta eletrodos, garras negativas, e demais acessorios, sdo considerados como sendo
consumiveis, cobertos somente por garantia contra defeitos de fabricacdo, prazo maximo de 90
dias.

Para obter a cobertura da garantia

Os consertos em garantia devem ser efetuados por um Servi¢co Técnico Autorizado BALMER,
devidamente autorizado, que para tanto se utiliza de técnicos especializados e pecas originais,
garantindo o servigo executado.

O equipamento com defeito de fabricac@o deve ser enviado ao Servi¢co Técnico Autorizado
BALMER e o cliente deve apresentar uma via original da nota fiscal juntamente com o nimero de
série do equipamento.

Os custos de envio e da retirada do equipamento do Servigo Técnico Autorizado BALMER é
de responsabilidade do cliente.

Reparos em garantia

Se a inspec¢éo do equipamento realizada pelo Servico Técnico Autorizado BALMER confirmar
a existéncia de um defeito de fabrica, este sera consertado através de reparo ou substituicao,
deciséo que cabe Unica e exclusivamente a BALMER.

LimitacOes Da Garantia
Resultara nula a garantia e sem efeito a cobertura concedida, em caso de:

e O equipamento sofrer danos provocados por acidentes, agentes da natureza, uso
indevido ou mau cuidado;

¢ Modificagdes ou reparos efetuados por pessoas ou empresas nao autorizadas pela
BALMER;

e Instalagdo do equipamento em rede elétrica inadequada (subtensdo ou sobre
tensdo) ou impropria (sem aterramento, em ndo conformidade com normas
vigentes ou ndo dimensionada para atender aos requisitos do equipamento);

e O equipamento ser operado em condicbes anormais, em aplicacdes diferentes para
0 qual foi projetado ou de ndao compreensao dos intervalos de manutencao
preventiva exigida de acordo com este manual de instrucdes.

37 Vulcano MIG 350T v1.4



A

3 BALMER

Para a sua seguranca e melhor desempenho deste equipamento, recomendamos que a
instalacéo seja feita pelo Servico Técnico Autorizado BALMER.

Recomendacdes

Leia sempre o manual de instru¢des antes de instalar e operar o equipamento e quando tiver
davidas.

Siga rigorosamente os intervalos de manutenc¢do preventiva exigidos pelo manual de
instrucdes, para ter sempre 0 seu equipamento em perfeitas condicdes de uso. Nao permita que
pessoas ndo autorizadas efetuem reparos ou alteragdes técnicas.

Informativo para o cliente / Custos:

O Servigo Técnico Autorizado BALMER restringe sua responsabilidade ao reparo ou a
substituicdo de pecas defeituosas, desde que, a critério de seu técnico credenciado, se constate a
falha em condi¢Bes normais de uso, durante o periodo de garantia estabelecida.

A méo-de-obra e a substituicdo ou conserto de peca (s) com defeito (s) de fabricacdo, em uso
normal do equipamento, serdo gratuitas dentro do periodo de garantia de acordo com os Termos
de Garantia.

Caso a solicitagdo de servico feita pelo cliente esteja fora do prazo de garantia ou ndo
relacionada ao equipamento BALMER, ou seja, relacionados aos equipamentos periféricos,
consumiveis, dispositivos de automagéo, erros operacionais, rede elétrica, etc., 0s custos ndo
serdo assumidos pela BALMER e a contratacéo do servi¢co e os demais custos serdo de
responsabilidade do cliente.

A BALMER né&o se responsabiliza por prejuizos, consequentes dos defeitos ou atrasos na
correcdo destes, como por exemplo, perda de negécios, atrasos de producéo, etc.

A responsabilidade da BALMER néo ultrapassara o custo das pecas substituidas dentro
do periodo de garantia, bem como a mao de obra para a substituicdo das mesmas.
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Relatorio de Instalagcao

N° de Série: Modelo: Vulcano MIG 350T

Descricao: Fonte Inversora de Soldagem
MIG/MAG
Data da Instalacao: Data da Venda: Empresa: UF:

Cddigo do Fabricante:

Documentos entregues: Manual de Instrugdes e Certificado de Garantia

Check list:

Conexéao em: 220V 380V

Tenséao de entrada em: 220V 380V

Aterramento: Sim Nao

Condic¢des ambientais (recomendar filtro de ar): \ \ Sim \ | Né&o

Observagfes Técnicas:

Cliente — Declaro ter recebido instrucéo de funcionamento e os documentos referentes a fonte
de soldagem adquirida e que a mesma esta em perfeito estado de funcionamento.

Nome: Assinatura: Depto.: Data:

Servi¢o Técnico Autorizado
Nome: Assinatura; Data:

Atencdo: Caso a empresa ndo possua um terminal terra para conectar a fonte de
soldagem adquirida, a assisténcia técnica autorizada BALMER podera orientar o cliente
como executar o aterramento adequado.

Importante: A instalacdo sem aterramento adequado sO serd feita caso um representante
legal da empresa, autorize a instalacdo e responsabilize-se por qualquer dano que venha
a ocorrer a fonte de soldagem ou operador. Consultar Termos da Garantia.

Cliente — Declaro ter recebido instrugédo de funcionamento e os documentos referentes a
fonte de soldagem adquirida e que a mesma esta em perfeito estado de funcionamento.

Nome: Assinatura; Carimbo: Data:
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Certificado de Garantia

Data da Compra: / / Nota Fiscal: N°

Data da Nota Fiscal: / /

Carimbo da Empresa ou Revenda
Cliente:
Nome:

Endereco:
Cidade: UF: CEP:
Fone:

Equipamento:
Modelo:

NUmero de Série:

IMPORTANTE! Solicitagbes de garantia somente serdo validas se o certificado for
preenchido no ato da compra. O certificado deve ser apresentado a cada solicitacdo de
garantia, acompanhado da Nota fiscal de compra.

Iﬁ RECORTE E GUARDE

RECORTE E ENVIE
Solicitacao de Servico * ﬂ
Recebida em: / / Por (nome assisténcia Técnica):
Motivo:
Data da Compra: / / Nota Fiscal: N°
Data da Nota Fiscal: / /

Carimbo da Empresa ou Revenda
Cliente:
Nome:

Endereco:
Cidade: UF: CEP:
Fone:

Equipamento:
Modelo:

NUmero de Série:

* Recomendamos ao cliente fazer
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