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A BALMER agradece a sua preferéncia e descreve aqui em detalhes, todo o procedi-
mento para a instalagdo, operacao e utilizagdo adequada dos recursos disponiveis no
seu equipamento de soldagem, inclusive a resolugao de duvidas.

Agradecimento:

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

Faca a leitura deste manual tendo ao lado seu equipamento de soldagem e veja como
€ pratica a operagao do mesmo.

Obrigado por ter escolhido a BALMER como seu fornecedor de equipamentos de sol-
dagem.

Institucional:
Fricke Soldas Ltda. — A nossa origem:

Em 1983 inicia as atividades de uma fase promissora para a Fricke Soldas Ltda., in-
vestindo na fabricagéo de transformadores para soldagem a arco elétrico.

Infraestrutura — Planta ljui — RS:

15.000 m? de area construida
200.000 m? de area disponivel
Quadro de cem colaboradores

A BALMER atua em todo territério nacional com clientes desde Manaus (AM) a Santa-
na do Livramento (RS), com mais de 150 pontos assistenciais distribuidos por todo o
Brasil.

O nosso Compromisso é:

Tecnologia
Qualidade
Pontualidade
Disponibilidade
Reducao de custos

Equipamentos produzidos:

Fontes de Soldagem MIG-MAG

Fontes de Soldagem MIG-MAG Pulsadas
Fontes de Soldagem TIG

Fontes de Soldagem por Plasma

Fontes de Soldagem com Eletrodo Revestido
Fontes para Corte Plasma

BR 325/400/425/450
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Automacao e Robdtica

Instrugoes gerais

As informagdes contidas neste manual visam orientar o uso do equipamento produzi-
do e comercializado pela BALMER.

Solicitamos que antes de colocar o equipamento em operagao, 0 usuario siga rigoro-
samente as instrugdes apresentadas neste manual e nas referéncias de normas suge-
ridas, que envolvem o procedimento de soldagem.

O objetivo do procedimento de leitura do manual € aproveitar todo o potencial do equi-
pamento, obtendo os melhores resultados possiveis propostos pelo processo de sol-
dagem, sem abrir mao dos aspectos de seguranca para o operador, ou para as insta-
lacdes de sua empresa.

Orientamos também que os acessorios e outras partes aplicaveis ao conjunto de sol-
dagem tais como mangueiras, conexdes, reguladores de gas, pistolas ou tochas de
solda e suas pecas de reposig¢ao, aterramentos, instrumentos de medigao, periféricos,
sejam verificados de modo a garantir a perfeita instalagdo dos mesmos, e a adequa-
CA0 ao processo e seguranga em seu manuseio.

Etiqueta WEEE - disposicao do equipamento no final da vida util

Nao descarte este produto juntamente com lixo comum.

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

Entre em contato com as autoridades locais competentes para realizagdo da recicla-
gem ou com seu distribuidor local para maiores informacoes.

Simbologia utilizada na fonte de soldagem

V Volts A Amperes H y 4 Hertz
U Tens&o a Vazio U Tens&o U Tensao de
0 1 Primaria 9 Trabalho
Terra I Corrente I Corrente de Traba-
1 Primaria 2 lho
Grau de Ciclo de 0
I P Protecédo x Trabalho A) Percentagem
Tensao Corrente Conti- Tensao Trifasica
I\/ Alternada — nua 3 ,\“' Alternada
BR 325/400/425/450
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estatico —_— tante 3~
f Soldagem MIG/ } Modo de opera- i Modo de operagéo
. MAG B Gao 2 passos B 4 passos
. e oo o Modo de opera- a» e @ | Modo de operagdo
oYY\ Indutancia ¢do Ponteamen-

Intermitente
to

Modo de operagéao
Teste Gas

Modo de opera-
¢ao Ajuste Tem-
pos

Modo de operagéao
4 Burn Back

Indicacao de sobre-
temperatura

Leia o manual
de operagao

Adequada para am-
bientes perigosos

Modo de operagéao
Insercéo de Arame

Liga Desliga

Simbologia

Recomendacgodes de seguranca — LEIA ATENTAMENTE ANTES DE OPERAR

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

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

ADVERTENCIA - Indica recomendacdes que ndo
proporcionam riscos de ferimentos.

Este grupo de simbolos indica, respectivamente:
CUIDADO, CHOQUE ELETRICO, PARTES MO-
VEIS e PARTES QUENTES. Consulte simbolos e
instrucdes relacionadas abaixo para agbes e pro-
cedimentos para evitar estes perigos.

BR 325/400/425/450
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Riscos no processo de soldagem a arco elétrico
Os simbolos mostrados abaixo séo utilizados neste manual para chamar aten-
¢ao e identificar possiveis perigos. Ao avistar estes simbolos, preste atencéo e
siga as instrugdes para evitar riscos. O procedimento de seguranga fornecido
abaixo é apenas um resumo das informagdes de seguranga contidas nas NORMAS
DE SEGURANCA.

e
2 CHOQUE ELETRICO PODE MATAR

> Tocar em partes elétricas pode resultar em choques fatais ou graves queima-
duras. O eletrodo/arame, circuito de entrada de energia e circuitos internos também
estdo energizados quando a unidade esta conectada a rede de energia. Equipa-
mentos instalados de maneira incorreta ou inapropriadamente aterrados sao peri-
gosos.

> Nao 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 prote¢des que evita o contato

com O0S mesmos.

> Precaucbes de seguranga sdo necessarias quando ha alguma situagao de ris-
co presente: quando as roupas de protecado estdo umidas; em estruturas metalicas,
gaiolas ou andaimes; e em posi¢cdes com pouco espacgo para movimentagdo 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 o se-
guinte ajuste no equipamento em ordem de apresentagdo: 1) fonte de soldagem
semi-automatica de tensao constante CC, 2) fonte CC manual para solda com ele-
trodo, ou 3) transformador CA com reduzida tensdo de circuito aberto. Na maioria
das situagdes use fonte de soldagem CC, com tensdo constante a arame. Se pos-
sivel ndo trabalhe sozinho!

> Desconecte a fonte da entrada de energia para desativar, e assim realizar ma-
nutengédo 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 orgaos 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 conexdes de entrada, primeiramente instale o condutor de terra, e
verifique mais de uma vez as conexoes.

> Mantenha os cabos secos, livres de 6leos ou graxas, e protegidos de metais
quentes e faiscas.

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

BR 325/400/425/450
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> Desligue todos os equipamentos que nao estiverem em uso.

> Nao utilize cabos desgastados, sub-dimensionados ou extensées para alimen-
tacao das fontes de soldagem.

> Nao mantenha contato corporal com o cabo de energia.

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

cabo separado.

> Nao toque no eletrodo/arame se vocé estiver em contato com a peca de traba-
lho, terra, garra negativa ou em outro eletrodo/arame de outra fonte de soldagem.

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

> Utilize apenas equipamentos com programa de manutencgdes 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 nao possibilitar o 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 pega metalica ou a mesa de trabalho
0 mais proximo da solda possivel.

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

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

PARTES QUENTES PODEM OCASIONAR QUEIMADURAS

> Nao toque em partes quentes sem a devida protecgao.

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

> Para tocar ou movimentar pecas aquecidas, utilize ferramentas adequadas

como alicates, luvas, etc.

:qﬁ FUMACAS E GASES PODEM SER PERIGOSOS

F—,

> 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, nao os respire.

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

lacdo forgada proximo ao ponto de soldagem para remover os gases.

BR 325/400/425/450
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> Se a ventilagdo no ambiente for insuficiente, utilize mascara de oxigenacgéo de
acordo com a legislagéo local.

> Leia e compreenda as especificacbes de seguranga dos materiais e instrugdes
dos fabricantes para os metais, consumiveis, dispositivos de protecao, limpadores
e desengraxantes.

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

> Nao solde em locais proximos onde ha operagdes de limpeza, desengordura-
mento ou jateamento. As ondas de calor proporcionadas pelo arco elétrico podem
reagir com os vapores e formar gases altamente toxicos e irritantes.

> Nao solde em metais tratados ou recobertos; como galvanizado, pintado, ou
ago 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, reco-
menda-se o uso de equipamento de auxilio a respiragcao. Os metais com tratamen-
to de superficie podem liberar gases toxicos quando soldados.

i’é—? LUZ DO ARCO ELETRICO PODE QUEIMAR OLHOS E PELE

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

> Use mascara de soldagem aprovada e homologada, munida de lentes de prote-
cao adequadas para o0 processo ou para 0 acompanhamento do procedimento de
soldagem. (consulte ANSI Z49. 1 e Z87.1 listadas nos NORMAS DE SEGURAN-

CA).

> Use 6culos de protecdo homologados com blindagem lateral sob o capacete de
soldagem.
> Utilize barreiras protetoras ou viseiras para proteger terceiros do brilho, cintila-

cao e faiscas, avisando para que nao olhem para o arco.

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

> Nao utilize lentes de contato durante o processo de soldagem.

AE
M SOLDAGEM PODE CAUSAR FOGO OU EXPLOSAO

> Soldar em lugares fechados como tanques, tambores ou tubulag¢des, pode oca-
sionar explosdes. Fagulhas podem se projetar a partir do ponto de soldagem. A alta
temperatura do material sendo soldado e o calor do equipamento pode causar

BR 325/400/425/450
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fogo. O contato acidental do eletrodo com materiais metalicos pode causar supera-
quecimento, faiscas, fogo ou explosao. Verifique e certifique-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 nao for possivel, tape ou cubra com tampas apropriadas, siga sempre
as recomendacgdes com bastante rigor e precaucgao.

> 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 proximo ao
local do procedimento.

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

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

> Nao solde onde o ambiente pode conter poeira, gases, vapores e liquidos infla-
maveis.
> 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.

> Nao utilize a fonte de soldagem em tubulagdes congeladas.

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

> Utilize dispositivos de protegdo como luvas de couro, camisas, calgados e cha-
péu de protecdo sob a mascara de solda.

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

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

> Siga as especificagdes em OSHA 1910.252 (a) (2)(iv) e NFPA 51B para o tra-
balho em ambientes quentes, e mantenha os extintores de incéndio apropriados
proximos ao local de servigo.

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 protegao
com abas laterais sob sua mascara de solda.

BR 325/400/425/450
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> Utilize mascara de soldagem para proteger os olhos e face.

» Utilize equipamentos de protecao individual, compostos de protecao para face,
Ma&aos e Ccorpo.

»
ﬁ INALAGAO DE GAS PODE FERIR OU MATAR

» Feche os registros do gas de protecdo quando nao estiver em uso.
> Sempre ventile espagos confinados ou utilize o dispositivo de auxilio a respira-

) ¢ao homologada.
=N

CAMPOS MAGNETICOS PODEM AFETAR DISPOSITIVOS MEDICOS IMPLANTA-
DOS.

> Corrente elétrica fluindo por qualquer condutor cria Campos Elétricos e Mag-
néticos (CEM). As correntes de soldagem criam CEM ao redor dos cabos e maqui-
nas de solda.

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

> A exposicao aos CEM na soldagem pode ter outros efeitos desconhecidos so-
bre a saude.
> Todos os operadores devem seguir os procedimentos abaixo para minimizar a

exposigcaéo 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 de-
vera estar no mesmo lado.

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

ﬂ RUIDO PODE PREJUDICAR AUDIGAO

» O ruido de alguns processos ou equipamentos pode prejudicar seriamen-
te a audicao.

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

CILINDROS DE GAS PODEM EXPLODIR SE DANIFICADOS

O cilindro de gas de protegdo contém gas armazenado em alta pressao. Se
danificado pode explodir, sabendo que o mesmo é parte integrante do processo de
soldagem, certifique-se que durante sua manipulagdo ou manobra o cilindro esteja
bem fixado na maquina ou no carinho de transporte.

BR 325/400/425/450
10
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Proteja o cilindro de gas de choques mecanicos, danos fisicos, calor excessivo, me-
tais quentes, chamas e faiscas.

Instale os cilindros em posig¢ao vertical sendo suportados por dispositivos estaciona-
rios 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.

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 protecao, reguladores, mangueiras e acoplamen-
tos adequados para cada aplicacdo; mantenha todas as partes e dispositivos asso-
ciados em boas condigoes.

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

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

Use equipamento e procedimento adequado, bem como o numero de pessoas sufici-
ente para erguer e mover os cilindros.

Leia e siga as instrugdes com relagao aos cilindros de gases e equipamentos associa-
dos, e a publicagédo P-1 da Associagdo de gases comprimidos (Compressed Gas
Association — CGA) listados nas NORMAS DE SEGURANCA.

Simbolos adicionais para instalagao, operacao e manutencgao

Gl

RISCO DE FOGO OU EXPLOSAO

L

> Nao instale ou coloque a unidade de solda, sobre ou perto de superficies com
combustiveis.

> N&o instale a unidade préxima a inflamaveis.

> Nao sobre carregue as instalagbes elétricas do local, certifique-se que o siste-

ma de alimentacao de energia esta adequadamente dimensionado e protegido.

L & |
h. A QUEDA DA UNIDADE PODE CAUSAR FERIMENTOS

> Certifique-se que a unidade esta desconectada da rede elétrica. Nao levante ou
erga a unidade com cabos ou outros acessoérios 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 sdo longos suficientemente para ultrapassar com folga o lado oposto da uni-
dade.

BR 325/400/425/450
11
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I@ SOBREUTILIZAGAO PODE CAUSAR SOBREAQUECIMENTO
=

» Faca com que aconteca o tempo de resfriamento da fonte e do porta-eletro-
do/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&ao bloqueie ou filtre o fluxo de ar destinado a unidade.

% PARTES MOVEIS PODEM CAUSAR FERIMENTOS

> Afaste-se de partes moveis como ventiladores.

> Mantenha todas as tampas, painéis e capas fechadas e em seus devidos luga-
res.

> Permita que apenas pessoal qualificado e treinado realize a abertura e remo-
¢ao das tampas, painéis, capas e guardas destinadas estritamente a manutengao.

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

” ELETRICIDADE ESTATICA (ESD) PODE DANIFICAR PLACAS DE CIR-
‘i,gv CUITO IMPRESSO

» Ultilize pulseira anti-estatica durante o manuseio de placas de circuito im-
presso ou partes eletronicas.

"

0

> Utilize embalagens a prova de estatica para armazenar, mover ou despachar
dispositivos eletrénicos 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.

> Nao 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 to-
cha. (Alimentacéo inicial do arame).

§ LEIA AS INSTRUGOES

e
-

> Leia as instrugdes do Manual do Proprietario antes de utilizar a fonte de solda-
gem.

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

BR 325/400/425/450
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@ EMISSAO DE ALTA FREQUENCIA PODE CAUSAR INTERFERENCIA
> Alta frequéncia pode interferir em navegacao por radio, sistemas de seguranga,
computadores e equipamentos de comunicacgao.
> Possua apenas pessoal qualificado e familiarizado com equipamentos eletroni-
cos para realizar a instalag&o.
> O usuario € responsavel por ter eletricista qualificado para corrigir qualquer pro-
blema de interferéncia resultante da instalagao.
> Interrompa imediatamente a utilizacdo do equipamento se notificado pela ANA-
TEL ou agéncia reguladora local com respeito a interferéncia.
> Regularmente realize vistorias e inspegdes na instalagao elétrica.
> Mantenha portas e painéis isoladores contra fontes de alta frequéncia rigorosa-

mente 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 o equipamento na area de soldagem é eletromagnetica-
mente compativel.

> Para reduzir possivel interferéncia, mantenha os cabos de soldagem tao curtos
€ mais proximos do chao quanto possivel for.

> Distancie a operacao de solda 100 m de qualquer equipamento eletrénico sen-
sivel.

> Certifique-se que esta fonte de soldagem esta instalada e aterrada de acordo
com o 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.

BR 325/400/425/450
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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 (web-
site:www.global.ihs.com).

Procedimentos de Segurangca Recomendados para a Preparagdo da Soldagem e Corte
de Containers e Tubulagdes (Titulo original: Recommended Safe Practices for the Prepa-
ration 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 Protegcao 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, Associagao 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 Protecti-
on), Norma ANSI Z87.1, American National Standards Institute (website: www.ansi.org).

Padrédo para Prevengao 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, Associagao Nacional de Prote¢cdo contra o Fogo (National Fire
Protection Association-USA), (website: www.nfpa.org).

OSHA, Seguranga Ocupacional e Normas de Saude para a Industria em Geral (Occupati-
onal Safety and Health Standards for General Industry), Titulo 29, Cédigo de Regulamen-
tacbes Federais (CFR), Parte 1910, Subparte Q, e Parte 1926, Subparte J, do USA Go-
vernment Printing Office, Superintendente de Documentos, (website: www.osha.gov).

Informacgéao 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 tor-
no do circuito de soldagem e equipamentos de soldagem.

Medidas de protecéo para pessoas que usam implantes médicos devem ser toma-
das, pois campos eletromagnéticos podem interferir no funcionamento de alguns implan-
tes, como, por exemplo, restringir o0 acesso dos transeuntes ou realizar avaliagdes de ris-
co individuais para soldadores. Os usuarios de implantes médicos devem consultar o fa-
bricante do dispositivo e o seu médico.

Os seguintes procedimentos devem ser utilizados pelos soldadores para minimizar
a exposigcao a campos eletromagnéticos do circuito de soldagem:
> Mantenha os cabos proximos, entrelacando ou utilizando uma capa metalica.

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

» Nao enrole, nem deslize os cabos em volta do corpo.

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

» Nao 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.

BR 325/400/425/450
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Os retificadores para soldagem a arco elétrico com eletrodo revestido em corrente continua,
modelo BR 325 Profissional, BR 400 Profissional, BR 425 Profissional e BR 450 Industri-
al, proporcionam uma excelente estabilidade e facilidade na abertura do arco, com étima ten-
sao de saida, alta poténcia e ciclo de trabalho, atendendo os mais exigentes requisitos de sol-
da e robustez, sdo 6timos para soldagem de uma ampla linha de eletrodos revestidos de vari-
as bitolas.

Recomendamos ao usuario que busque a orientagcio técnica especializada para uma melhor
identificagdo do processo, parametros e composi¢ao do conjunto de soldagem mais adequada
a sua situagao de trabalho.

1.0 Descrigao geral

1.1 Materiais

Os retificadores modelo BR325/400/425/450 sao recomendada para a soldagem de seguintes
materiais:

Acos de baixo e médio teor de carbono

Acos de baixa liga

Acos inoxidaveis resistentes aos acidos e ao calor
Revestimentos duros

Aplicacdes especificas (ex: goivagem)

Ferro fundido

VVVVVY

1.2 Fonte

As fontes de soldagem sdo compostas de um transformador trifasico com enrolamentos sepa-
rados, nucleo movel e reatancia, sendo este responsavel pela regulagdo da corrente.

Os retificadores Balmer sdo de alta durabilidade, utilizam materiais de excelentes caracteristi-
cas técnicas, proporcionando melhor rendimento e eficiéncia. Sua forma construtiva, facilida-
de de manuseio, com étima tensao de saida, fazendo do equipamento Balmer perfeito para os
mais exigentes profissionais.

1.3 Ciclo de trabalho - Norma EN 60974-1

Com uma corrente de 325A(BR 325) o ciclo de trabalho é de 30% (10 min)

Com uma corrente de 400A(BR 400) o ciclo de trabalho é de 25% (10 min)

Com uma corrente de 425A(BR 425) o ciclo de trabalho é de 40% (10 min)

Com uma corrente de 500A(BR 450) o ciclo de trabalho é de 50% (10 min)

Com uma corrente de 180A(BR 325), 200A(BR 400), 270A(BR425) e 300A(BR 450),
o ciclo de trabalho é de 100% (10 min)

YVYVYYVYY

Os valores sao validos para temperatura ambiente de até 40° C e 1000 m de altitude. Tempe-
raturas mais elevadas e maiores altitudes diminuem o ciclo de trabalho.

BR 325/400/425/450
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Modelo BR 325 BR 400 BR 425 BR 450
Profissional | Profissional | Profissional Industrial
Primario

Tensao (V) 3x220/380/440

Freqléncia (Hz) 50 ou 60 50 ou 60 50 ou 60 50 ou60

Poténcia maxima (KVA) 23,6 29,3 30 36

Poténcia nominal (KVA@100%) 9,8 16 18,7 21,6

Corrente maxima (A) 50/32/27 87/53/40 70/49/41 85/55/45

Corrente nominal (A) 25,6/14,8/12,9 41,5/24/21 49/28,3/24,5 56,6/32,7/28,3

Fator de poténcia (cos.Phi) 0,60 0,50 0,60 0,60

Secundario

Tensao a vazio (V) 81 82 75 75

Tenséao de trabalho (V) 22233 22 a 36 22 a37 22 a40

Regulacéo de corrente (tipo) Nucleo mével

Faixa de corrente (A) 60 a 325 60 a 400 50 a 425 50 a 500

Ciclo de trabalho (A@%) 325@30 400@25 425@40 400@60

Ciclo de trabalho (A@%) 180@100 200@100 270@100 300@100

Transformador de poténcia Nucleo de aco silicio com bobinas em aluminio

Grau de protecao (classe) IP 21

Classe de isolacao térmica B

Ventilagao (tipo) Forcada

Norma NBR 9378

Peso (Kg) 101 110 152 164

Dimensdes (mm) 615x470x660 630x480x750 | 700x510x810 725x510x870
BR 325/400/425/450
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2.0 Instalagao

2.1 Avaliagébes da area de instalagao

' BALMER"

Antes de instalar o equipamento, o usuario devera fazer uma avaliagdo na area, quanto as
condicoes fisicas, elétricas e magnéticas, buscando identificar possiveis fatores que possam

gerar problemas ao equipamento ou aos usuarios.

Em caso de duvidas sugerimos consultar o Departamento de Suporte Técnico ou um Servigo
Autorizado da Balmer.

A Balmer nao se responsabiliza por qualquer procedimento adotado que nao esteja de acordo
com as recomendacdes descritas neste manual e que por iniciativa e agao de terceiros pos-
sam gerar algum acidente.

2.2 Selegao do local da instalagao

A

Movimentagio

£=<60°

ou /

Planos
Inclinados

A Nio movimente ou opere onde a

fonte possa tombar
Utilize todos os olhais para erguer
a fonte

Localizagio

Para locais onde estio presentes gasolina e outros combustiveis
volateis pode ser necessario procedimentos especiais - verifique o

Artigo 511 da NEC ou a Segio 20 da CEC.

A Niao empilhe fontes. Evite o
tombamento.
Empilhadeira
Para elevar a fonte, utilize
empilhadeira

Extenda os garfos além do lado
oposto da fonte.

Utilize guindaste para
movimentar a fonte

Placa de identificagao
Observe os dados da placa de
identificacao para diemnsionar
a rede e protegao elétrica

Disjuntor da rede

Localize a fonte proxima a um
disjuntor

17
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3.0 Acionamento da maquina

3.1 Guia de servigo elétrico

A A falha no seguimento das recomendacbes deste guia de servigo elétrico pode resultar
em choques elétricos ou risco de incéndio. Estas recomendacgdes sdo para a parte do circuito
dimensionado para sua capacidade de corrente de saida e ciclo de trabalho nominal.

A A conexdo incorreta da alimentacgéo elétrica pode danificar a fonte de soldagem. Estas
fontes de soldagem necessitam de um fornecimento continuo de energia, com frequéncia no-
minal de 50Hz ou 60Hz (£10%) e tensdao nominal de 220V/380V/440V (£10%). A tensao de
Fase — Neutro ndo deve exceder (x + 10%) da tensdo nominal de entrada. Nao utilize gera-
dores com fungao de ponto morto automatico (que coloca o motor em ponto morto quando a

carga nao esta presente) para alimentar esta fonte de soldagem.

Modelos

BR 325

BR 400

BR 425

BR 450

Tensao Trifasica de entra-
da (Volts)

220

380

440

220

380

440

220

380

440

220

380

440

Corrente de entrada nomi-
nal com corrente de saida
nominal (ciclo de trabalho
em 100%) em (Ampere)

25,6

14,8

12,9

41,5

24

21

49

28,3

24,5

56,6

32,7

28,3

Fusivel standard maximo
recomendado (Ampere)
Seccionador (disjuntor), de
atraso

Operacéo normal

32

20

16

50

32

25

63

32

32

63

40

32

Bitola minima dos conduto-
res de entrada em (mm?)

2,5

2,5

2,5

10

10

Comprimento maximo do
condutor(mm?)

Até 20m

Até 35m

Até 50m

Até 80m

(o) S NN SN Y

2,5
2,5
2,5

2,5
2,5
2,5
2,5

-_—
o oo o

[ R S

2,5
25
2,5
2,5

10
10
10
16

O~ DD

A DDA

10
10
10
16

BN
o oo o

[ R S e

Bitola minima do condutor
terra (mm?)

4

2,5

2,5

2,5

10

10

Referéncia: NBR5410

Os dispositivos de protecdo devem ser escolhidos entre os indicados e capazes de prover si-
multaneamente protecdo contra correntes de sobrecarga e contra correntes de curto-circuito,
esses dispositivos de prote¢cao devem poder 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 prescricbes abaixo:

18
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3.2 Conexao da maquina a rede elétrica
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Disjuntores conforme ABNT NBR 5361, ABNT NBR IEC 60947-2, ABNT NBR NM

60898 ou IEC 61009-2.1;

Dispositivos fusiveis tipo gG, conforme ABNT NBR IEC 60269-1 e ABNT NBR IEC

60269-2 ou ABNT NBR IEC 60269-3;

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

ABNT NBR NM 60898.

Atencao:
Os retificadores de soldagem permite o trabalho em rede elétrica de 3 x220V /380V /440V
(£10%). Antes de instalar a maquina verifique sempre a tensdo de entrada da maquina e da
rede elétrica local. A ligagao errada (sobtensao) pode danificar componentes da maquina.

Os seguintes procedimentos de instalagao devem ser executados apenas por
um eletricista qualificado:

» A maquina deve estar desconectada da rede elétrica
Medir a tensao da rede elétrica, especificamente na tomada a ser utilizada para conec-

>

>
>

YV VYV

tar a maquina

Abrir a janela na lateral esquerda (vista de frente)
Realizar a conexao conforme o diagrama elétrico abaixo — de acordo com a tensao da

sua rede elétrica

Fechar a janela da lateral esquerda
Conectar a maquina na rede elétrica
Ligar a chave geral [01]

Esquema de ligagdo BR 325/400/425/450

220V
OBRONRG
© ® ©®
380V 440V
® @ ® ® @ &
@ &® ®
@ ® ®

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 servigo no interior
da maquina deve ser feito com a maquina
desligada da rede, pois mesmo com a cha-
ve liga/desliga da maquina na posi¢ao des-
liga (OFF) alguns componentes internos
continuam energizados.

» Nota! Ventilador ligado no 1 e no 6

3.3 Aterramento correto da maquina de soldagem

Para fins de seguranca do operador e funcionamento correto do equipamento é necessario li-
gar a fonte de soldagem ao terra (fio verde ou verde-amarelo) no cabo de alimentacao da fon-

te de soldagem: “Aplicacao de potencial a terra”
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Caso a rede local da fabrica nao possua um terminal de terra, favor entrar em contato com um
técnico autorizado pela Balmer. Ele fara a instalagdo de um terminal de terra sem custos ele-
vados.

Antes de instalar a maquina verifique sempre a tensao de entrada da maquina e da rede local!
Danos provocados por ligacdes erradas (sobtensdo) ndo serdo cobertos pela garantia!

4.0 Instalagao e uso correto dos periféricos
4.1 Garra

Para evitar problemas na soldagem € importante que os terminais da maquina e a garra nega-
tiva na pega de trabalho sejam mantidos em bom estado, sem partes quebradas, isolagédo
avariada ou danificada. Nunca fazer contatos elétricos através de superficies pintadas ou oxi-
dadas.

Deve-se garantir que a transmissao da corrente ocorra sem interrupgdes. A garra negativa
deve ser fixada a uma parte descoberta da peca ou da mesa de soldagem. Nao se deve per-
mitir que agua, graxa ou sujeira se acumule na bucha de conexao.

4.2 Porta-eletrodo

O porta-eletrodo deve ser fixado no cabo com o terminal e preso firmemente. Para o funciona-
mento correto € importante manter a conexao central em bom estado, tanto no porta-eletrodo
como na maquina. Nao se deve permitir que agua, graxa ou sujeira se acumule na conexao.
4.3 Alga de transporte

A alca de transporte deve ser encaixada na furacgéao lateral

4.4 Tabela de dimensionamento de cabos de solda

Bitola cabo de solda (cobre), e o comprimento total no circuito de soldagem n&o excedendo:
30m ou menos 45 m 60 m 70 m 90 m 105 m 120 m
Corrente
de solda 10-60% | 60-100%
do ciclo de|do ciclo de 10-100% do ciclo de trabalho
trabalho trabalho
100 20 20 20 30 35 50 60 60
150 30 30 35 50 60 70 95 95
200 30 35 50 60 70 95 120 120
250 35 50 60 70 95 120 2X70 2X70
300 50 60 70 95 120 2X70 2X95 2X95
350 60 70 95 120 2X70 2X95 2X95 2X120
400 60 70 95 120 2X70 2X95 2X120 2X120
500 70 95 120 2X70 2X95 2X120 3X95 3X95
BR 325/400/425/450
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5.0 Instrugoes operacionais

5.1 Vista Frontal

IUm FABRICADO POR:
CNPJ 88.490.610/0001-61
WADE I BRAZI
RETIFICADOR PARA SOLDAGEM A ARCO
Modelo: BR 425 prssseni| N* SERIE VIDE ETIQUETA

=D | cLassen - NBr 9378
- A0A 1 20V - 425A 1 37V
— 150 D =T
Us V] 1 425A 2T0A
_F 75 l+ 3TV HV
o 200 cos® 075 (300 A)
.?'- I e Al r
— 250 =

380 [T38A £
Y YA v 3
. 300 REFRIGERACAQ: FORCADA P2
NT, —-—
d‘p’_‘ 2 350
<L 2
Y
% % I A LEIA ATENTAMENTE O MANUAL DE — 425

01

LIGA/DESLIGA

0‘-
A
M
P
E
R
E
S

INSTRUGOES ANTES DE LIGAR O APARELHO

5.2 Painel de comando
Posicdo [01] : Chave geral liga/desliga
Posicao [02] : Marcador de amperagem

Posicao [03] : Placa de identificagao

5.3 Vista Lateral

Posicdo [04] : Tampa de alteracdo de voltagem

BR 325/400/425/450
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5.4 Modo de operagao

Os retificadores de soldagem BR 325/400/425/450 sao de facil operagao, devido sua forma
construtiva muito eficaz.

Siga os passos a seguir para operagao

>

YV VY

Instale a manivela na rosca central localizada na parte frontal da maquina na sequén-
cia (arruela de pressdo/manivela/porca calota)

Regule a amperagem, de acordo com o material e tipo de eletrodo que sera soldado
Ligue os cabos nos bornes frontais, de acordo com sua designagéo

Plug a garra negativa na peca a ser soldada ou bancada de solda

Posicione o eletrodo no porta-eletrodo, apds de um leve toque do eletrodo na peca
para haver a abertura do arco, em seguida mantenha o comprimento do arco curto e
constante.

6.0 Soldagem de materiais

6.1 Soldagem

>

Deve-se utilizar eletrodo, de acordo com o material a ser soldado

» A peca deve estar livre de residuos, como graxas, 0leos e oxidacde

BR 325/400/425/450
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7.0 Guia de identificagao e solugao de problemas
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Atencao!

Todos e quaisquer servigos de manutencao s6 devem ser executados por pessoas qualifica-
das e autorizadas. Seguindo rigorosamente as normas de seguranga para equipamentos
elétricos. A ndo observacao destas regras e normas de seguranga 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 préxima. Danos
provocados no equipamento por pessoas nao autorizadas nao terao cobertura de garantia

pelo fabricante.

FiSICOS

Problema

Possiveis falhas

Solugao/Agao
Recomendada

Estrutura comprometida

Componentes quebrados

Falta de pecas/acessorios

Contate o revendedor, a assis-
téncia técnica ou o fabricante.

CORRENTE E TENSAO

Problema

Possiveis falhas

Solucao/Agao
Recomendada

Maquina nao liga.

Nenhum componente do
equipamento funciona.

Chave liga/desliga na posigao
desligado (0).

Chave liga/desliga com defei-
to.

Ligacdo do equipamento ina-
dequada.

Coloque a chave liga/desliga
na posicao “ligado” (1).

Verifique e corrija a ligagcao
elétrica do equipamento.

Chame o servico de assistén-
cia técnica autorizada.

N&ao ha tensdao em vazio.

O ventilador esta operando,
mas ndo ha tensao entre os
terminais “+” e “-” localizados
no painel frontal da fonte de
soldagem.

Ligagado do equipamento ina-
dequada.

Cabo de corrente do porta-ele-
trodo danificado

Verifique e corrija a ligagao
elétrica do equipamento.

Verifique as conexdes dos ca-
bos elétricos.

Chame o servico de assistén-
cia técnica autorizada.

Corrente de saida baixa.

O eletrodo nao derrete/funde
adequadamente quando em
contato com a pecga.

Condicbes do porta-eletrodo,
cabos e conexdes elétricas
inadequadas.

Procedimentos de soldagem
inadequados ao eletrodo e
chapa.

Verifique as conexdes do por-
ta eletrodos e dos cabos elétri-
Cos.

Consulte um procedimento de
soldagem.

Chame o servico de assistén-
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cia técnica autorizada.

Nao ha controle de tensao do
arco elétrico.

Defeito no retificador.

Chame o servico de assistén-
cia técnica autorizada.

Aquecimento excessivo do
cabo de soldagem e do terra.

Conexodes frouxas do cabo de
soldagem ou do cabo terra.

Cabo de soldagem muito lon-
go.

Procedimento de soldagem

Tensao diferente da indicada.

excedendo o ciclo de trabalho.

Verifique e aperte as cone-
xdes dos cabos.

Melhore o aterramento. Subs-
titua-o por outro de bitola mai-
or ou, se possivel, reduza o
comprimento.

Use um ciclo menos intenso.
Acerte as ligagdes de acordo

com o esquema da fonte de
energia.

PROCEDIMENTOS DE SOLDAGEM

Problema

Possiveis falhas

Solucao/Agao
Recomendada

Arco instavel e/ou apagan-
do.

Cabos de solda e conexoes
com defeitos.

Polaridade do porta-eletrodo
inadequada.

Pecas a serem soldadas estao
contaminadas.

Verifique todas as conexoes e
componentes dos cabos e se
necessario substitua-os.

Verifique a polaridade do porta
eletrodos e se necessario re-
conecte no polo positivo/negati-
VO.

Obtenha os parametros de sol-
dagem adequados a situagao.

Verifique a situagao de solda-
gem.

Limpe as pecas a serem solda-
das.

Sopro Magnético.

Desvio do arco elétrico pro-
vocado pela interferéncia de
um campo magnético exter-
no.

Arco instavel que muda de di-
regcdo sem causa aparente.

Solda efetuada na dire¢ao do
cabo terra.

A bancada ou a peca estéo
magnetizadas.

Mude a posi¢ao do cabo terra.

Prenda o cabo terra diretamente
na pecga de trabalho.

Solde afastando-se do cabo ter-
ra.

Substitua a bancada e verifique
periodicamente se ndo esta
ocorrendo magnetizagdo das
pegas.
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Falta de fusdo ou penetra-
¢ao.

Nao ocorre fusdo homogé-
nea ou penetracdo adequa-
da entre as partes solda-
das, o que reduz a resistén-
cia da solda e atua como
pontos de inicio de trincas
quando a pega esta em ser-
Vigo.

Preparagéo da junta inadequa-
da.

Corrente de soldagem (ampe-
ragem) muito baixa.

Velocidade de soldagem muito
alta.

Distancia muito alta do eletro-
do a peca.

Angulo do porta-eletrodo ina-
dequado.

Chapa suja, enferrujada ou
pintada.

Manipulagao inadequada do
porta-eletrodo.

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

Reduza a velocidade de solda-
gem.

Solde com o porta-eletrodo o
mais proxima a pega.

Mude o angulo do porta-eletro-

do.Solde reto ou puxando ligei-

ramente para aumentar a pene-
tracao.

Limpe as superficies a serem
soldadas.

Use lixadeira ou escova de aco
para remover ferrugem e solven-
te para remover 6leo, graxa ou
tinta.

Com oscilagao durante a solda-
gem, mantenha o arco sobre as
laterais do chanfro, permitindo a
fusdo completa das bordas.

Porosidade

Inclusbes internas e/ou
erupcdes externas que pro-
vocam reducédo da resistén-
cia da solda podem nao ser
visiveis.

Chapa suja, enferrujada ou
pintada.

Velocidade de soldagem muito
alta.

Limpe as superficies a serem
soldadas.

Use lixadeira ou escova de aco
para remover ferrugem e solven-
te para remover d6leo, graxa ou
tinta.

Apos abrir a embalagem, mante-
nha os eletrodos protegido de
umidade, respingos de solda e
poeira.

Use biombos ou cortinas ade-
quadas para evitar as correntes
de ar.

Excesso de respingos.

O acabamento do cordéao
fica irregular, embora a re-
sisténcia da solda nado seja
afetada.

O acabamento fica prejudi-

Tenséo (voltagem) muito alta,
aumentando o comprimento
do arco.

Distancia do porta-eletrodo a
peca muito alta.

Chapa suja, enferrujada ou

Reduza o valor da tensio e tra-
balhe com arco curto.

Solde com o porta-eletrodo o
mais proxima a peca.

Limpe as superficies a serem
soldadas.
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cado, aumentando o custo
de limpeza da solda.

pintada.

Use lixadeira ou escova de ago
para remover ferrugem e solven-
te para remover 6leo, graxa ou
tinta.

Trincas.

Muitos tipos de trincas po-
dem ocorrer em uma solda.
Algumas sao visiveis, ou-
tras nao, todas as trincas
sao consideradas potencial-
mente sérias e devem ser
evitadas ou reparadas.

As trincas podem se propa-
gar, causando a quebra da
peca quando em servigo.

Trinca de cratera: no final do
cordao, o arco é fechado muito
rapidamente.

Teor de carbono ou enxofre
elevado no metal base.

Cordao de solda concavo.

Velocidade de soldagem muito
alta.

Junta muito rigida.

No final do cordao, retorne ou

pare o deslocamento para en-

cher adequadamente a cratera
de solda.

Pré-aqueca a pecga se o teor de
carbono no metal base for ele-
vado.

Reduza a penetragéo, usando
baixa corrente de soldagem (uti-
lize baixa velocidade e menor bi-
tola de eletrodo).

Reduza a velocidade de solda-
gem.

Pré-aqueca a peca.

Melhore a montagem de forma
que o metal base dilate/contraia
livremente.

Use chanfro mais aberto.
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8.0 TERMOS DE GARANTIA

A BALMER, nesta melhor forma de direito, certifica ao cliente entregar um novo equipamento
em perfeitas condicdes de uso, sem defeitos de fabricacdo. Todo e qualquer eventual defeito
de fabricagcado podera ser reclamado nos termos da Lei n° 8.078 de 11 de setembro de 1990.
A garantia cobre componente e méo de obra.

Prazo de garantia:

Todos os prazos de garantia iniciam-se a partir da data de emissao da nota fiscal. Para com-
provacao deste prazo o cliente deve apresentar uma via original da nota fiscal, ou outro docu-
mento fiscal equivalente ao mesmo, com o nimero de série do equipamento, havendo a falta
ou nao apresentagcdo de um dos comprovantes a garantia ndo sera concedida.

02 (DOIS) ANOS:

» Bobinas

» Nducleo mével

» Placas/Conectores de voltagem

» Lataria (caso comprovado o defeito de fabricagao)

01 (UM) ANO:
» Ventilador
» Chave de ligagao
» Diodos

Aos equipamentos nao relacionados acima, como porta eletrodo, cabos e garras negativas, a
BALMER entende como sendo consumiveis e n&o sdo cobertos por garantia.

Para obter a cobertura da garantia

Os consertos em garantia devem ser efetuados por uma Assisténcia Técnica BALMER, devi-
damente autorizada pela BALMER, que para tanto, se utiliza de técnicos especializados e pe-
¢as originais, garantindo o servigo executado.

Reparos em garantia

Se a inspecdo do equipamento pela BALMER confirmar a existéncia de um defeito por esta
garantia, o defeito sera consertado através de reparo ou substituicdo, decisdo que cabe unica
e exclusivamente a BALMER.

Custos de garantia

O equipamento em garantia deve ser levado e retirado do centro de servico ou de um repre-
sentante autorizado pela BALMER. O custo de deslocamento ou o envio do aparelho a fabrica
fica sob a responsabilidade do cliente.

Limitagdes importantes da garantia

Resultara nula a garantia e sem efeito a cobertura concedida, em caso de:
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» O equipamento sofrer danos provocados por acidentes, agente da natureza, uso inde-
vido ou maus tratos;

» Modificagbes ou reparos efetuados por pessoas ou empresas nao autorizadas pela
BALMER,;

» Instalacdo do equipamento em rede elétrica errada (sobtens&o) ou imprépria (sem
aterramento,...);

» O equipamento se nao operado em condigbes normais, ou de ndo compreensao dos
intervalos de manutencgéao preventiva exigida de acordo com o manual de operagao.

A BALMER, nao se responsabiliza por danos consequentes por defeitos ou atrasos na corre-
¢ao destes, como perda de negdcios, etc.

A responsabilidade da BALMER nesta garantia ndo ultrapassara o custo do defeito.
Recomendacgodes

Para a sua segurancga e conforto e para melhor desempenho deste produto recomendamos
que a instalagao fosse feita pelo Servigo Técnico Autorizado da BALMER.

Leia sempre o manual de instrugcdes antes de instalar e operar o produto e quando tiver duvi-
das.

Seguir rigorosamente os intervalos de manutencao exigidos pelo manual, para ter sempre o
seu equipamento em perfeitas condicdes de uso. Evite que pessoas nao autorizadas efetuem
reparos ou alteracdes técnicas.

Informativo para o cliente / Custos:

» Prezado cliente informamos que o servigo para instalagao e startup é gratuito e tem
cobertura total sem qualquer 6nus para o cliente dentro do contrato preestabelecido na
fatura comercial entre cliente/fornecedor.

> Assisténcia técnica: A Balmer restringe sua responsabilidade a substituicdo de pecas
defeituosas, desde que, a critério de seu técnico credenciado, se constate a falha em
condi¢cdes normais de uso.

» A Mao de obra e a substituicdo de peca(s) com defeito(s) de fabricagdo, em uso nor-
mal do equipamento, serdo gratuitas dentro do periodo de garantia de acordo com o
termo de garantia Balmer.

» Aviso: Caso a solicitagao de servigo feita pelo cliente esteja fora do prazo de garantia
ou nao relacionada ao produto Balmer, ou seja, relacionados aos periféricos, consumi-
veis, pegas ndo originais, dispositivos de automacéo, erros operacionais, rede elétrica,
etc., os custos ndo serdo assumidos pela Balmer e a contratagdo do servigo sera paga
pelo cliente.
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Pagina propositalmente em branco.
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Certificado de Garantia

Data da Compra: I 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 solicitagao de
garantia, acompanhado da Nota fiscal de compra.

f_,recorte e guarde

¥ recorte e envie

Solicitacao de Servigo*

Recebidaem: [/ |/ 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 uma copia desta solicitagdo de servigo.
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