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Fontes de soldagem de eletrodo revestido
Fontes de soldagem MIG-MAG
Fontes de soldagem MIG-Pulsadas
Fontes de soldagem TIG DC

Fontes de soldagem TIG AC/DC
Fontes de soldagem por plasma
Fontes de corte por plasma

Fontes para solda pino — Stud welding
Mdédulos para automacao

Robdtica

Tochas MIG-MAG

Tochas TIG

Tochas para soldagem plasma
Tochas para corte plasma
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Agradecimento!

A Merkle Balmer/Fricke Soldas agradece a sua preferéncia e descreve aqui em detalhes, todo
0 procedimento para a instalacdo, operacao e utilizacdo adequada dos recursos disponiveis
no seu equipamento de soldagem, inclusive a resolugéo de davidas.

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

Faca a leitura deste manual tendo ao lado seu equipamento de soldagem e veja como é prati-
ca a operagado do mesmo.

Obrigado por ter escolhido a Merkle Balmer/Fricke Soldas como seu fornecedor de equipa-
mentos de soldagem.

BR 325/400/425/450
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Institucional
Fricke Equipamentos de Soldagem LTDA — A nossa origem

Em 1983 inicia as atividades de uma fase promissora para o Fricke Equipamentos de Sol-
dagem Ltda., foi quando a empresa assume a “Carrocerias ljui’, de propriedade do Sr. Al-
berto Balmer, e investe na fabricacdo de transformadores para soldagem a arco elétrico.

Infra-estrutura — Planta ljui - RS

5.000 m2 de area construida
210.000 m2 de area disponivel
Quadro de setenta colaboradores

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

Merkle Balmer — A nossa origem

Apds uma cooperacao de sucesso, no final de 2003 foi fundada a empresa Merkle Balmer
com a finalidade de fabricar equipamentos de soldagem com alta tecnologia desenvolvida
pela Merkle da Alemanha no Brasil.

O nosso Compromisso é:

Tecnologia
Qualidade
Pontualidade
Disponibilidade
Reducdo de custos

Merkle do Brasil — A nossa Origem

Fundada em 1997 a filial brasileira da tradicional empresa alem& Merkle Schweissanlagen-
Technik Gmbh, que atua ha mais de 40 anos na area de soldagem e possuem filiais em pra-
ticamente todo o mundo.

Equipamentos produzidos

Fontes de Soldagem MIG-MAG
Fontes de Soldagem MIG-MAG Pulsadas
Fontes de Soldagem TIG
Fontes d Soldagem por Plasma
Fontes de Soldagem com Eletrodo Revestido
BR 325/400/425/450
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Fontes para Corte Plasma
Automacao e Robdtica

Aperfeicoamentos — Treinamentos

A Merkle Balmer/Fricke Soldas promove work shops, treinamentos de manutencao e de pro-
cesso, tanto no Brasil como na Alemanha. Informe-se com seu representante mais proximo
sobre datas e locais.

Instrugoes gerais

As informacdes contidas neste manual visam orientar o uso do equipamento produzido e co-
mercializado pela Merkle Balmer Equipamentos de Soldagem Ltda/Fricke Equipamentos de
Soldagem Ltda.

Solicitamos que antes de colocar o equipamento em operacdo, 0 usuario siga rigorosamente
as instrucdes apresentadas neste manual e nas referéncias de normas sugeridas, que envol-
vem o procedimento de soldagem.

O objetivo do procedimento de leitura do manual é aproveitar todo o potencial do equipamen-
to, obtendo os melhores resultados possiveis propostos pelo processo de soldagem, sem a-
brir m&o dos aspectos de seguranca para o operador, ou para as instalagdes de sua empresa.

Orientamos também que os acessérios e outras partes aplicaveis ao conjunto de soldagem, e
suas pecas de reposicao, aterramentos, instrumentos de medicdo, periféricos, sejam verifica-
dos de modo a garantir a perfeita instalagdo dos mesmos, e adequacao ao processo de segu-
ranga em seu manuseio.

BR 325/400/425/450
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Etiqueta WEEE - disposi¢ao do equipamento no final da vida util

N&o descarte este produto juntamente com lixo comum.

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

Entre em contato com as autoridades locais competentes para realizacdo da reciclagem ou
com seu distribuidor local para maiores informacdes.

Simbologia utilizada na fonte de soldagem

V Volts A Ampere H Z Hertz
U Tensao a U Tenséo U Tenséo de
0 Vazio 1 Primaria ) Trabalho
Terra I Corrente I Corrente de
1 Primaria 2 Trabalho
I P Grau de X Ciclo de 0/ Percentagem
Protecao Trabalho 0 9
~ Tensao
Tensao — Corrente .
—_——— . Trifasica
Alternada Continua
alternada
3 Transformador | Caracteristica . Tipo de
Trifasico, retifi- SD_I de Corrente ‘ conexao a
cador estatico . Constante 3~ rede

BR 325/400/425/450
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Recomendagodes de seguranca — LEIA ATENTAMENTE ANTES DE OPERAR

L

Simbologia

caucao.

Proteja a si e a terceiros de ferimentos — leia e siga estes procedimentos de pre-

A

PERIGO — Indica situacdo de risco a qual se
nao evitada, pode resultar em ferimentos gra-
ves ou levar a morte. Os perigos inerentes
sdo mostrados em simbolos ou explicados no
texto

Adverténcia — indica recomendacbes que
nao proporcionam riscos de ferimentos.

Indica instrucdes especiais

Pa

Este grupo de simbolos indica Cuidado!
Choque elétrico, partes mobveis e partes
guentes. Consulte simbolos e instrucdes rela-
cionadas abaixo para acdes e procedimentos
para evitar estes perigos.

L

ou explicados no texto.

PERIGO! - Indica situacéo de risco a qual se néo for prevenida, pode resultar em
ferimentos graves ou levar a morte. Os riscos sdo mostrados em simbolos adjuntos

Riscos no processo de soldagem a arco elétrico

A Os simbolos mostrados abaixo sdo utilizados neste manual para chamar atencdo e
identificar possiveis perigos. Quando vocé ver estes simbolos, preste atencdo e siga
as instrucdes para evitar riscos. O procedimento de seguranca fornecido abaixo é
apenas um resumo das informacdes de seguranca contidas nas NORMAS DE SEGU-

RANCA, listados na Secéo 1-5.

71

Consulte e siga todas as NORMAS DE SEGURANCA.

Apenas técnicos qualificados devem instalar e realizar manutencdo e reparos nesta

unidade.

Durante a operag¢do, mantenha todos, especialmente criangas, distantes da area de

trabalho.

BR 325/400/425/450
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CHOQUE ELETRICO PODE MATAR

gueimaduras. O eletrodo/arame, circuito de entrada de energia e circui-

b ™
'-1.’\
4" » Tocar em partes elétricas pode resultar em choques fatais ou graves

tos internos também estéo energizados quando a unidade esta conec-

YV VVYV

vV V VYV V

vV V V VV VY

tada a rede de energia. Equipamentos instalados de maneira incorreta
ou inapropriadamente aterrados sao perigosos.
Nao toque em partes elétricas energizadas.
Vista luvas e roupas de protecdo secas e livre de furos.
Isole-se do material de trabalho e do solo usando protecfes que evita 0 contato com
0S Mesmos.
Precaucgfes de seguranga sdo necessarias quando ha alguma situagéo de risco pre-
sente: quando as roupas de protecao estdo Umidas; em estruturas metalicas, gaiolas
ou andaimes; e em posi¢cbes 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 condi¢des, use 0 seguinte ajuste no e-
guipamento em ordem de apresentacdo: 1) fonte de soldagem semi-automatica de
tensdo constante CC, 2) fonte CC manual para solda com eletrodo, ou 3) transforma-
dor CA com reduzida tensdo de circuito aberto. Na maioria das situacdes use fonte de
soldagem CC, com tenséo constante a arame. Se possivel néo trabalhe sozinho!
Desconecte a fonte da entrada de energia para desativar, e assim realizar manutencgao
no equipamento. Bloqueie e identifigue o cabo de entrada de energia de acordo com
OSHA 29 CFR 1910.147 (consulte Normas de Seguranca).
Instale e aterre apropriadamente o equipamento de acordo com o manual do proprieta-
rio e com o cédigo das concessionarias ou 6rgaos locais e nacionais de distribuicao e
fornecimento de energia.
Sempre verifique e se assegure que o cabo de terra se encontra devidamente conec-
tado ao terminal de terra na tomada de energia.
Ao fazer as conexdes de entrada, primeiramente instale o condutor de terra, e verifi-
gque mais de uma vez as conexoes.
Mantenha os cabos secos, livres de éleos ou graxas, e protegidos de metais quentes e
faiscas.
Freguentemente 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 ndo estiverem em uso.
N&o utilize cabos desgastados, sub-dimensionados ou extensdes para alimentacéo
das fontes de soldagem.
N&o mantenha contado corporal com o cabo de energia.
Se for necessério aterramento da peca em gue se esta trabalhado, realize com cabo
separado.
N&o toque no eletrodo/arame se vocé estiver em contato com a peca de trabalho, ter-
ra, 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 tensédo de circuito aberto presente neste momento € o dobro da nominal.
Utilize apenas equipamentos com programa de manuten¢des rigorosamente em dia.
Repare ou substitua pecas danificadas quanto antes possivel, de acordo com 0 manu-
al.

BR 325/400/425/450
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Use tirantes, cordas, freio oito e outros materiais de seguranca inerentes a pratica de
alpinismo quando o trabalho a ser realizado ndo 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

» Nao toque em partes quentes sem a devida protecéo.

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

» Para tocar ou movimentar pecas aquecidas, utilize ferramentas ade-

guadas como alicates, luvas, etc.

FUMACAS E GASES PODEM SER PERIGOSOS

» O procedimento de soldagem gera gases e fumacgas. 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 ventilagéo forcada proximo ao ponto de soldagem para remover 0s gases.
Se a ventilacdo no ambiente for insuficiente, utilize mascara de oxigenacao de acordo
com a legislacéo local.
Leia e compreenda as especificacdes de seguranca dos materiais e instru¢gdes dos fa-
bricantes para os metais, consumiveis, dispositivos de protecéo, limpadores, e desen-
graxantes.
Trabalhe em local confinado somente se, este for bem ventilado, ou com uso de dis-
positivo que auxilie a respiracdo 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 0 ar que esta sendo
respirado é saudavel.
N&o solde em locais proximos onde ha operacfes 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 co-
berto por Cadmio, a ndo ser que a cobertura seja removida da &rea 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 tdxicos quando soldados.

BR 325/400/425/450
10
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LUZ DO ARCO ELETRICO PODE QUEIMAR OLHOS E PELE

» Os raios do arco elétrico produzem radiacdes intensas visiveis e invisi-

Pl veis, que podem queimar os olhos e a pele. Fagulhas e respingos de

metais incandescente freqiientemente sdo projetados durante o pro-

cesso de soldagem.
Use mascara de soldagem aprovada e homologada, munida de lentes de protecdo a-
dequadas para o processo ou para o acompanhamento do procedimento de soldagem.
(consulte ANSI Z49. 1 e 787.1 listadas nos NORMAS DE SEGURANCA).
Use 6culos de protecdo homologados com blindagem lateral sob o capacete de solda-
gem.
Utilize barreiras protetoras ou viseiras para proteger terceiros do brilho, cintilacéo e fa-
iscas; e avisando para que nao olhem para o arco.
Vista roupas protetoras manufaturadas de materiais durdveis, resistentes a chamas
(couro, algodao grosso, 14, etc.) e use sapatos protetores.

@,E

SOLDAGEM PODE CAUSAR FOGO OU EXPLOSAO

i

» Soldar em lugares fechados como tanques, tambores ou tubulacoes,
pode ocasionar explosdes. Fagulhas podem se projetar a partir do pon-
to de soldagem. A alta temperatura do material sendo soldado e o calor

YV V VY VVYVY A\ 4

VY VvV

do equipamento pode causar fogo. O contato acidental do eletrodo com
materiais metalicos pode causar superaquecimento, faiscas, fogo ou exploséo. Verifi-
gue e certifiqgue-se que o ambiente de soldagem esta seguro antes do inicio de qual-
guer procedimento.
Remova todos os inflamaveis para uma distancia superior a 10 metros do arco de sol-
da. Se néo for possivel, tape ou cubra com tampas apropriadas, siga sempre as reco-
mendacdes com bastante rigor e precaucéo.
Nao 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 facilida-
de 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 ndo posam
causar incéndios do outro lado.
N&o solde em estruturas fechadas como container, tanques, tubulagdes ou tambores,
a ndo ser que estejam adequadamente preparados conforme AWSF4.1 (consulte re-
comendagdes e normas de Seguranca).
N&o solde onde o0 ambiente pode conter poeira, gases, vapores e liquidos inflamaveis.
Conecte a garra negativa préxima a peca a ser soldada, prevenindo o aumento da re-
sisténcia 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 tubulacdes congeladas.
Remova o eletrodo do porta-eletrodo ou corte a ponta do arame de solda quando a
magquina nao estiver em uso.
Utilize dispositivos de prote¢cdo como luvas de couro, camisas, calcados e chapéu de
protecdo sob a mascara de solda.

BR 325/400/425/450
11
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» Retire combustiveis, como isqueiro a butano ou palitos de fésforo do local antes de fa-
zer qualquer solda.

» Apoés completar o trabalho inspecione a area para se certificar que esta livre de fais-
cas, 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 préximos ao lo-
cal de servico.

e

METAL PROJETADO, SUJEIRA OU FAGULHAS PODEM FERIR OS
OLHOS.

» Soldagem, corte, escovamento e esmerilhamento causam faiscas, fa-
gulhas e projetam partes de metais. Como a soldagem pode projetar
materiais metalicos quentes.

» Utilize 6culos de protecdo com abas laterais sob sua mascara de solda.

9
-5

-

CAMPOS MAGNETICOS PODEM AFETAR DISPOSITIVOS MEDICOS
IMPLANTADOS.

» Usuarios de marca passo ou outros dispositivos médicos implantados
devem manter distancia do procedimento de soldagem.
» Usudrios de dispositivos médicos implantados devem consultar seus

médicos e o fabricante do dispositivo antes de se aproximar de soldagem a arco, solda
ponto, goivagem, corte plasma ou operac¢des de aquecimento por indugéo.

8

RUIDO PODE PREJUDICAR AUDIGAO.

» O ruido de alguns processos ou equipamentos pode prejudicar seria-
mente a audicao.
» Utilize protetores auriculares se o nivel de ruido for elevado.

Simbolos adicionais para instalagao, operagao e manutengao

RISCO DE FOGO OU EXPLOSAO

» Na&o instale ou coloque a unidade de solda, sobre ou perto de superfi-
cies com combustiveis.

» Na&o instale a unidade préxima a inflamaveis.

» Nao sobre carregue as instalacfes elétricas do local, certifique-se que

o sistema de alimentacdo de energia esta adequadamente dimensionado e protegido
para suportar e alimentar esta fonte de soldagem.

BR 325/400/425/450
12
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A QUEDA DA UNIDADE PODE CAUSAR FERIMENTOS

Certifique-se que a unidade estid desconectada da rede elétrica. Ndo
levante ou erga a unidade com cabos ou outros acessorios acoplados a
fonte de soldagem.

Use apenas equipamentos de capacidade adequada para erguer e su-
portar a unidade.

» Se forem utilizados ganchos ou bragos para mover a unidade, certifiqgue-se que estes
sao longos suficientemente para ultrapassar com folga o lado oposto da unidade.

i % >
%

>

de soldagem.

SOBREUTILIZAGAO PODE CAUSAR SOBRE AQUECIMENTO

Faca com que aconteca o tempo de resfriamento da fonte e do porta-
eletrodo/tocha de soldagem; seguindo as instrucdes do ciclo de traba-
lho.

Reduza a corrente ou ciclo de trabalho antes de recomecar o processo

» Nao bloqueie ou filtre o fluxo de ar destinado a unidade.

>
>

w
y

FAISCAS E RESPINGOS QUE SE PROJETAM PODEM CAUSAR FE-
RIMENTOS

Utilize capacete de soldagem para proteger os olhos e face.
Utilize equipamentos de protecdo individual, compostos de protecéo
para face, m&os e corpo.

» Faiscas podem causar incéndio, mantenha inflaméveis distantes dos procedimentos.

>
>

>

PARTES MOVEIS PODEM CAUSAR FERIMENTOS

Afaste-se de partes moéveis como ventiladores.

Mantenha todas as tampas, painéis, capas e guardas fechadas e em
seus devidos lugares.

Permita que apenas pessoal qualificado e treinado realize a abertura e

remocao das tampas, painéis, capas e guardas destinadas estritamente a manuten-

cao.

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

>

>

LEIA AS INSTRUCOES

Leia as instruc6es do Manual do Proprietario antes de utilizar a fonte de
soldagem.

Utilize apenas pecas genuinas para reposicdo obtidas a partir do fabri-
cante e das assisténcias autorizadas.

BR 325/400/425/450
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5#

RADIAGAO DE ALTA FREQUENCIA PODE CAUSAR INTERFEREN-

)y CIA

» Alta frequiéncia pode interferir em navegacéao por radio, sistemas de se-
guranca, computadores e equipamentos de comunicagao.

vV V 'V

» Possua apenas pessoal qualificado e familiarizado com equipamentos
eletrbnicos para realizar a instalagéao.

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

Interrompa imediatamente a utilizacdo do equipamento se notificado pela FCC ou a-
géncia reguladora local com respeito a interferéncia.

Regularmente realize vistorias e inspecdes na instalacao elétrica.

Mantenha portas e painéis isoladores contra fontes de alta frequiéncia rigorosamente
fechados, utilize aterramento e blindagem para minimizar qualquer possivel interferén-
cia.

SOLDAGEM A ARCO PODE CAUSAR INTERFERENCIA

J,U/

» Energia eletromagnética pode interferir em equipamentos eletrdnicos
sensiveis tais como; computadores e dispositivos controlados por eles,
robds, etc.

YV VV V

» Certifique-se que todo o equipamento na area de soldagem é eletro-
magneticamente compativel.

Para reduzir possivel interferéncia, mantenha os cabos de soldagem tédo curtos e mais
proximos do chéo quanto possivel for.

Distancie a operacao de solda 100 m de qualquer equipamento eletrénico sensivel.
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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Referencias de leituras para prevenc¢ao de acidentes

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

Procedimentos de Seguranca Recomendados para a Preparacdo da Soldagem e Corte de
Containers e Tubula¢des (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, Associacdo 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 Com-
pressed Gases in Cylinders , Panflheto CGA P-1, Associacdo de Gases Comprimidos (USA)
(website:www.cganet.com).

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

Padrao para Prevencao 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, Associacao Nacional de Protecéo contra o Fogo (National Fire Protection Associa-
tion-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, CAdigo de Regulamentacdes
Federais (CFR), Parte 1910, Subparte Q, e Parte 1926, Subparte J, do USA Government Prin-
ting Office, Superintendente de Documentos, (website: www.osha.gov).

Informagao acerca do campo eletromagnético (EMF)

As correntes de soldagem, ao passar por condutores, produzem campos eletromagnéticos,
consideracfes acerca do processo de soldagem, como campos elétricos e magnéticos de
baixa freqiiéncia e seus efeitos em seres vivos.

Houve e ainda ha algumas preocupacdes com respeito a estes campos. Entretanto, apés e-
xaminar mais de 500 estudos distribuidos em 17 anos de pesquisa, o comité do Conselho
Americano de Pesquisa (National Research Council) concluiu que: “O corpo em evidéncia, no
julgamento do comité, ndo demonstrou que a exposicao, nestas faixas de poténcia e frequén-
cia, em campos elétricos e magnéticos, constitui riscos a salde humana. Todavia, estudos
ainda séo desenvolvidos e as evidéncias continuam a ser examinadas. Até que se tenha o
parecer final destas pesquisas, recomenda-se que se deve minimizar a exposicdo aos cam-
pos eletromagnéticos durante os processos de soldagem ou corte.

Para reduzir os campos eletromagnéticos no local de trabalho, utilize os seguintes procedi-
mentos:

» Mantenha os cabos proximos, entrelacando ou utilizando uma capa metalica.
» Nao envolva seu corpo com os cabos.
» Disponha os cabos direcionados a um lado, estando o mais distante possivel do ope-
rador.
» Conecte a garra negativa mais préxima possivel da peca a ser soldada.
BR 325/400/425/450
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1.0 Descrigao geral

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 6tima ten-
sdo de saida, alta poténcia e ciclo de trabalho, atendendo os mais exigentes requisitos de
solda e robustez, sdo 6timos para soldagem de uma ampla linha de eletrodos revestidos de
varias bitolas.

Recomendamos ao usuério que busque a orientacao técnica especializada para uma melhor
identificacdo do processo, parametros e composicdo do conjunto de soldagem mais adequa-
da a sua situacéo de trabalho.

1.1 Materiais

Os retificadores modelo BR325/400/425/450 s&o 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

Aplicacbes especificas (ex: goivagem)

Ferro fundido

VVVYYY

1.2 Fonte

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

Os retificadores Merkle Balmer sé@o de alta durabilidade, utilizam materiais de excelentes ca-
racteristicas técnicas, proporcionando melhor rendimento e eficiéncia. Sua forma construtiva,
facilidade de manuseio, com Gtima tensdo de saida, fazendo do equipamento Merkle 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 & de 25% (10 min)

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

Com uma corrente de 500A(BR 450) o ciclo de trabalho € 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)

VVYVYYYV

Os valores sdo 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

Tenséo (V) 3x220/380/440

Frequéncia (Hz) 50 ou 60 50 ou 60 50 ou 60 50 ou60

Poténcia méaxima (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

Tenséo a vazio (V) 81 82 75 75

Tenséo de trabalho (V) 22 a33 22 a 36 22 a 37 22 a 40

Regulacgédo de corrente (tipo) Nucleo movel

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) P21

Classe de isolacdo térmica B

Ventilacdo (tipo) Forcada

Norma NBR 9378

Peso (Kg) 101 110 152 164
Dimensfes (mm) 615x470x660 630x480x750 | 700x510x810 725x510x870

17
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2.0 Instalagao
2.1 Avaliagoes da area de instalagao

Antes de instalar o equipamento, o usuario devera fazer uma avaliacdo 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 dlvidas sugerimos consultar o Departamento de Suporte Técnico ou um Servico
Autorizado da Merkle Balmer/Fricke Soldas.

A Merkle Balmer/Fricke Soldas ndo se responsabiliza por qualquer procedimento adotado que
ndo esteja de acordo com as recomendagdes descritas neste manual e que por iniciativa e
acao de terceiros possam gerar algum acidente.

Eventuais acidentes, danos ou interrup¢ao de producdo causada por procedimento, operacao
ou reparacao inadequada de qualquer produto Merkle Balmer/Fricke Soldas, efetuada por
pessoa(s) nao qualificada(s) serdo de inteira responsabilidade do Proprietario ou Usuario do
equipamento.

A utilizagdo de pecas ndo originais ou ndo aprovadas pela Merkle Balmer/Fricke Soldas é de
inteira responsabilidade do proprietario ou usuario, procedimentos ndo recomendados impli-
cam na perda total da garantia dada.

Ainda, a garantia de fabrica dos produtos Merkle Balmer/Fricke Soldas sera automaticamente
anulada, caso seja violada qualquer uma das instru¢des e recomendacdes contidas no manu-
al do equipamento.

Recomendamos que em caso de ddvidas, o usuario procure a orientacdo de um dos nossos
técnicos autorizados, e desaconselhamos que o usuario proceda com a instalacéo e reparo
do equipamento adquirido.

BR 325/400/425/450
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2.2 Selecao do local da instalagao

m? Planos A Nio movimente ou opere onde a

Inclinados fonte possa tombar
Movimentagio Utilize todos os olhais para erguer

/= <60° a fonte
2
ou /
1
A Niao empilhe fontes. Evite o

Para locais onde estio presentes gasolina e outros combustiveis

volateis pode ser necessario procedimentos especiais - verifique o tombamento.
Artigo 511 da NEC ou a Segéo 20 da CEC. Empilhadeira
Para elevar a fonte, utilize
empilhadeira

Localizagao

Extenda os garfos além do lado
oposto da fonte.

Utilize guindaste para
movimentar a fonte

Placa de identificacao
Observe os dados da placa de
identificacao para diemnsionar

a rede e protecao elétrica

Disjuntor da rede

Localize a fonte proxima a um
disjuntor

BR 325/400/425/450
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3.0 Acionamento da maquina

3.1 Guia de servigo elétrico

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

A A conexdao incorreta da alimentacdo elétrica pode danificar a fonte de soldagem. Estas
fontes de soldagem necessitam de um fornecimento continuo de energia, com frequiéncia no-
minal de 50Hz ou 60Hz (¥x10%) e tens&o nominal de 220V/380V/440V (x10%). A tenséo de
Fase — Neutro ndo deve exceder (+10%) da tensdo nominal de entrada. Nao utilize geradores
com funcdo 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

Tensdao Trifasica de entra- 220 | 380 | 440 | 220 | 380 | 440 | 220 | 380 | 440 | 220 | 380 | 440
da (Volts)

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

25,6 1148 | 12,9 | 415 | 24 21 49 | 28,3 |24,5|56,6 | 32,7 | 28,3

Fusivel standard maximo
recomendado (Ampere)
Seccionador (disjuntor), de 32 20 16 50 32 25 63 32 32 63 40 32
atraso

Operagéo normal

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

Comprimento maximo do

condutor(mm?)

Até 20m 4 1,5 1 6 2,5 2,5 10 4 2,5 10 6 4
Até 35m 6 2,5 15 10 4 4 16 6 4 16 10 6
Até 50m 10 4 2,5 16 6 6 25 10 6 25 16 10
Até 80m 16 6 4 25 10 10 35 16 10 35 25 16

Bitola minima do condutor
terra (mm?)

Referéncia: NBR5410

Os dispositivos de protecédo devem ser escolhidos entre os indicados e capazes de prover
simultaneamente protec&o contra correntes de sobrecarga e contra correntes de curto-

BR 325/400/425/450
20




W
LLLA O NN
BALMER

Fricke

Soldas

TECNOLOGIA MUNDIAL EM SOLDAGEM € AUTOMACAO

circuito, esses dispositivos de protecdo devem poder interromper qualquer sobre corrente
inferior ou igual a corrente de curto-circuito presumida no ponto em que o dispositivo for insta-

lado. Eles devem satisfazer as prescri¢cdes abaixo:

» 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.

3.2 Conexao da maquina a rede elétrica

Atencao:

Os retificadores de soldagem permite o trabalho em rede elétrica de 3 x220V /380V /440V
(x10%). Antes de instalar a maquina verifique sempre a tensdo de entrada da maquina e da
rede elétrica local. A ligacéo errada (sobtenséo) pode danificar componentes da maquina.

Os seguintes procedimentos de instalagao devem ser executados apenas por

um eletricista qualificado:

tar a maquina

sua rede elétrica

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

VVV VYV VY

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

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

Esquema de ligagdo BR 325/400/425/450
220V
ONERONRO
@ ®

330V 440V

B &
OIS
© & @

@ @ ®
@ & ®
© O

Q
©

Atencao!

Choques elétricos podem ser fatais, com
riscos de ferimentos graves ou morte. A
execucdo 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 posicao
desliga (OFF) alguns componentes inter-
nos continuam energizados.

» Nota! Ventilador ligado no1 e no 6

2

1

BR 325/400/425/450
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3.3 Aterramento correto da maquina de soldagem

Para fins de seguranca do operador e funcionamento correto do equipamento é necessario
ligar a fonte de soldagem ao terra (fio verde ou verde-amarelo) no cabo de alimentacédo da
fonte de soldagem: “Aplicagao de potencial a terra”

Caso a rede local da fabrica ndo possua um terminal de terra, favor entrar em contato com um
técnico autorizado pela Merkle Balmer/Fricke Soldas. Ele fara a instalagdo de um terminal de
terra sem custos elevados.

Antes de instalar a maquina verifique sempre a tensdo de entrada da maquina e da rede local!

Danos provocados por ligagdes erradas (sobtenséo) ndo serdo cobertos pela garantial

4.0 Instalagao e uso correto dos periféricos
4.1 Garra

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

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

4.2 Porta-eletrodo

O porta-eletrodo deve ser fixado no cabo com o terminal e preso firmemente. Para o funcio-
namento correto é importante manter a conexao central em bom estado, tanto no porta-
eletrodo como na maquina. Ndo 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 furagao lateral

BR 325/400/425/450
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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 70m 90m 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
5.0 Instrugcdes operacionais
5.1 Vista Frontal
0 = e
* — 40 = RETIFICADOR PARA SOLDAGEM AARCO
Modelo: BR 425 profissional INn SERIE VIDE ETIQUETA
01 A |- 100 u.mr*m.n.m_n;r‘ s IR
— m| |- 150 BALMER| [ ——p==rg
P _ L )71 [ U | TV 1 NV
LIGA/DESLIGA E 200 0 3 .?‘ T —ﬁf Io .75 (300 :i . =
rl [~250 —- —f o
E — 300 “:;;:s:af;::’s;ca::‘ |p: 2
s| |- 350
Ll s e s e \_/— 425

5.2 Painel de comando

Posicao [01]
Posicéo [02]
Posicao [03]

Posicao [04]

: Chave geral liga/desliga

: Marcador de amperagem

: Placa de identificagc&o

: Tampa de alteragéo de voltagem

5.3 Vista Lateral

23

BR 325/400/425/450




MERHRAE i}
BALMER Frlgﬁg

TECNOLOGIA MUNDIAL €EM SOLDAGEM € AUTOMACAO

BALMER

5.4 Modo de operagao

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

Siga os passos a seguir para operagao

Instale a manivela na rosca central localizada na parte frontal da maquina na sequén-
cia (arruela de pressédo/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 designacao

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 pa-
ra haver a abertura do arco, em seguida mantenha o comprimento do arco curto e
constante.

VVVY 'V

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, 6leos e oxidagdes
BR 325/400/425/450
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7.0 Guia de identificagao e solugao de problemas

Atencao!

Todos e quaisquer servigos de manutengdo s6 devem ser executados por pessoas qualifica-
das e autorizadas. Seguindo rigorosamente as normas de seguranca para equipamentos elé-
tricos. A néo observacao destas regras e normas de seguranca pode resultar em acidentes
com danos fisicos ou eventualmente fatais, sob a inteira responsabilidade do usuéario. Em
caso de davida favor entrar em contato com a assisténcia autorizada mais préxima. Danos
provocados no equipamento por pessoas nao autorizadas ndo terdo cobertura de garantia

pelo fabricante.

FiSICOS

Problema

Possiveis falhas

Solugao/Agao
Recomendada

Estrutura comprometida

Componentes quebrados

Falta de pecas/acessorios

Contate o revendedor, a as-
sisténcia técnica ou o fabri-
cante.

CORRENTE E TENSAO

Problema

Possiveis falhas

Solugao/Acgao
Recomendada

Maquina nao liga.

Nenhum componente do e-
guipamento funciona.

Chave liga/desliga na posigéo
desligado (0).

Chave liga/desliga com defei-
to.

Ligacdo do equipamento ina-
dequada.

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

Verifique e corrija a ligacao
elétrica do equipamento.

Chame o servico de assistén-
cia técnica autorizada.

Nao héa tensdo em vazio.

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

Ligacdo do equipamento ina-
dequada.

Cabo de corrente do porta-
eletrodo danificado

Verifique e corrija a ligagédo
elétrica do equipamento.

Verifiqgue as conexdes dos
cabos elétricos.

Chame o servico de assistén-
cia técnica autorizada.

Corrente de saida baixa.

O eletrodo néo derrete/funde
adequadamente quando em

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

Verifique as conexdes do por-
ta eletrodos e dos cabos elé-
tricos.
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contato com a peca.

Procedimentos de soldagem
inadequados ao eletrodo e
chapa.

Consulte um procedimento de
soldagem.

Chame o servico de assistén-
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.

soldagem ou do cabo terra.

Cabo de soldagem muito lon-
go.

Procedimento de soldagem

Tensao diferente da indicada.

Conexoes frouxas do cabo de

excedendo o ciclo de trabalho.

Verifique e aperte as cone-
x0es dos cabos.

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

Use um ciclo menos intenso.
Acerte as ligacdes de acordo

com o esquema da fonte de
energia.

PROCEDIMENTOS DE SOLDAGEM

Problema

Possiveis falhas

Solugao/Agao
Recomendada

Arco instavel e/ou apagan-
do.

Cabos de solda e conexdes
com defeitos.

Polaridade do porta-eletrodo
inadequada.

Pecas a serem soldadas estéo
contaminadas.

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

Verifique a polaridade do porta
eletrodos e se necessario re-
conecte no polo positi-
vo/negativo.

Obtenha os parametros de sol-
dagem adequados a situagao.

Verifique a situacéo de solda-
gem.

Limpe as pecas a serem solda-
das.

Sopro Magnético.

Desvio do arco elétrico pro-
vocado pela interferéncia

Arco instavel que muda de
direcdo sem causa aparente.

Solda efetuada na direcdo do

Mude a posicao do cabo terra.

Prenda o cabo terra diretamen-
te
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de um campo magnético
externo.

cabo terra.

A bancada ou a pecga estédo
magnetizadas.

na peca de trabalho.

Solde afastando-se do cabo
terra.

Substitua a bancada e verifique
periodicamente se nao esta
ocorrendo magnetizacéo das
pecas.

Falta de fusdo ou penetra-
cao.

N&o ocorre fusdo homogé-
nea ou penetracdo ade-
quada entre as partes sol-
dadas, o que reduz a resis-
téncia da solda e atua co-
mo pontos de inicio de trin-
cas quando a peca esta em
Servigo.

Preparacéo da junta inade-
quada.

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.

Manipulacdo 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 peca.

Mude o angulo do porta-
eletrodo.Solde reto ou puxando
ligeiramente para aumentar a
penetracao.

Limpe as superficies a serem
soldadas.

Use lixadeira ou escova de aco
para remover ferrugem e sol-
vente para remover 0leo, graxa
ou tinta.

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

Porosidade

Inclusdes internas e/ou
erupgdes externas que pro-
vocam reducédo da resis-
téncia da solda podem néo
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 sol-
vente para remover 6leo, graxa
ou tinta.

Ap6s abrir a embalagem, man-
tenha os eletrodos protegido de
umidade, respingos de solda e
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poeira.

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

Excesso de respingos.

O acabamento do cordao
fica irregular, embora a
resisténcia da solda nao
seja afetada.

O acabamento fica prejudi-
cado, aumentando o custo
de limpeza da solda.

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

Distancia do porta-eletrodo a
peca muito alta.

Chapa suja, enferrujada ou
pintada.

Reduza o valor da tensao e
trabalhe com arco curto.

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

Limpe as superficies a serem
soldadas.

Use lixadeira ou escova de acgo
para remover ferrugem e sol-
vente para remover 0leo, graxa
ou tinta.

Trincas.

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

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

Trinca de cratera: no final do
corddo, o arco é fechado mui-
to rapidamente.

Teor de carbono ou enxofre
elevado no metal base.

Cordao de solda cbncavo.

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-agueca a peca se o teor de
carbono no metal base for ele-
vado.

Reduza a penetracdo, usando
baixa corrente de soldagem
(utilize baixa velocidade e me-
nor bitola de eletrodo).

Reduza a velocidade de solda-
gem.

Pré-aqueca a peca.
Melhore a montagem de forma
gue o metal base dilate/contraia

livremente.

Use chanfro mais aberto.
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8.0 TERMOS DE GARANTIA

A MERKLE BALMER EQUIPAMENTOS DE SOLDAGEM LTDA/FRICKE EQUIPAMENTOS
DE SOLDAGEM LTDA, nesta melhor forma de direito, certifica ao cliente estar entregando
um novo equipamento em perfeitas condicBes de uso, sem defeitos de fabricacdo. Todo e
gualquer eventual defeito de fabricacdo podera ser reclamado nos termos da Lei n° 8.078 de
11 de setembro de 1990. A garantia cobre componente e mao-de-obra.

Prazo de garantia:

Todos os prazos de garantia iniciam-se a partir da data de emissédo da nota fiscal. Para com-
provacdo deste prazo o cliente deve apresentar uma via original da nota fiscal, ou outro do-
cumento fiscal equivalente ao mesmo, com o numero de série do equipamento, havendo a
falta ou ndo apresentacao de um dos comprovantes a garantia ndo sera concedida.

02 (DOIS) ANOS:

» Bobinas

» Nucleo mével

» Placas/Conectores de voltagem

» Lataria (caso comprovado o defeito de fabricacao)

01 (UM) ANO:

» Ventilador
» Chaves de ligacdo
» Diodos

Aos equipamentos néo relacionados acima, como porta-eletrodo, cabos e garras negativa, a
MERKLE BALMER/FRICKE SOLDAS entende como sendo consumiveis e ndo sdo cobertos
por garantia.

Para obter a cobertura da garantia

Os consertos em garantia devem ser efetuados por uma Assisténcia Técnica MERKLE BAL-
MER/FRICKE SOLDAS, devidamente autorizada pela MERKLE BALMER EQUIPAMENTOS
DE SOLDAGEM LTDA/FRICKE EQUIPAMENTOS DE SOLDAGEM LTDA, que para tanto, se
utiliza de técnicos especializados e pecas originais, garantindo o servi¢o executado.

Reparos em garantia

Se a inspegdo do equipamento pela MERKLE BALMER/FRICKE SOLDAS confirmar a exis-
téncia de um defeito por esta garantia, o defeito sera consertado através de reparo ou substi-
tuicdo, decisdo que cabe Unica e exclusivamente 8 MERKLE BALMER/FRICKE SOLDAS.

Custos de garantia

O equipamento em garantia deve ser levado e retirado do centro de servico ou de um repre-
sentante autorizado pela MERKLE BALMER/FRICKE SOLDAS. O custo de deslocamento ou
0 envio do aparelho a fabrica fica sob a responsabilidade do cliente.
BR 325/400/425/450
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Limitacdes importantes da garantia
Resultara nula a garantia e sem efeito a cobertura concedida, em caso de:

» O equipamento sofrer danos provocados por acidentes, agente da natureza, uso inde-
vido ou maus tratos;

» Modificacdes ou reparos efetuados por pessoas ou empresas ndo autorizadas pela
MERKLE BALMER EQUIPAMENTOS DE SOLDAGEM LTDA/FRICKE EQUIPAMEN-
TOS DE SOLDAGEM LTDA;

» Instalacdo do equipamento em rede elétrica errada (sobtensao) ou imprépria (sem a-
terramento,...);

» O equipamento se ndo operado em condi¢cdes normais, ou de ndo compreensdo dos
intervalos de manutencéo preventiva exigida de acordo com o manual de operacao.

A MERKLE BALMER EQUIPAMENTOS DE SOLDAGEM LTDA/FRICKE EQUIPAMENTOS
DE SOLDAGEM LTDA., ndo se responsabiliza por danos consequientes por defeitos ou atra-
S0s na correcdo destes, como perda de negécios, etc.

A responsabilidade da MERKLE BALMER EQUIPAMENTOS DE SOLDAGEM LTDA/FRICKE
EQUIPAMENTOS DE SOLDAGEM LTDA. nesta garantia ndo ultrapassara o custo do defeito.

Recomendagodes

Para a sua seguranca e conforto e para melhor desempenho deste produto recomendamos
gue a instalacao fosse feita pelo Servico Técnico Autorizado da MERKLE BALMER/FRICKE
SOLDAS.

Leia sempre o manual de instrucdes antes de instalar e operar o produto e quando tiver davi-
das.

Seguir rigorosamente os intervalos de manutencéo exigidos pelo manual, para ter sempre o
seu equipamento em perfeitas condi¢cdes de uso. Evite que pessoas ndo autorizadas efetuem
reparos ou alteracdes técnicas.

Informativo para o cliente / Custos:

» Prezado cliente informamos que o servigo para instalacao 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 Merkle Balmer/Fricke Soldas 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 fabricacdo, em uso nor-
mal do equipamento, serdo gratuitas dentro do periodo de garantia de acordo com o
termo de garantia Merkle Balmer/Fricke Soldas.

BR 325/400/425/450
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» Aviso: Caso a solicitacédo de servico feita pelo cliente esteja fora do prazo de garantia
ou nao relacionada ao produto Merkle Balmer/Fricke Soldas, ou seja, relacionados aos
periféricos, consumiveis, pecas ndo originais, dispositivos de automacao, erros opera-
cionais, rede elétrica, etc., 0s custos ndo serdao assumidos pela Merkle Balmer/Fricke
Soldas e a contratacdo do servi¢co serd paga pelo cliente.

BR 325/400/425/450
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Relatorio de Instalacao

N° de Série: Modelo: BR 325 /BR 400 /BR 425 /BR 450

Cdbdigo da Maquina: Descricdo: Retificadores de soldagem ao
arco elétrico

Data da Instalacdo: | Data de Venda: Empresa: UF

Documentos entregues: Manual da Maquina, | Termo de Garantia
Certificado de Garantia

Check list:

Barra de Conexéao: 220V 380V 440V

Tensao de entrada: 220V 380V 440V

Aterramento: Sim Nao

Condicdes ambientais (recomendar filtro de ar): | | Sim | | Nao

Observacdes Técnicas:

Cliente — Declaro ter recebido treinamento e os documentos referentes ao equipamento
adquirido e que o mesmo estd em perfeito estado e funcionamento.

Nome: Assinatura: Depto.: Data:

Assisténcia Técnica:

Nome: Assinatura: Data:

Atencgao: Caso a empresa ndo possua um terminal terra para conectar a maquina adquirida,
a assisténcia técnica autorizada Merkle Balmer/Fricke Soldas podera orientar o cliente a for-
ma correta para executar o aterramento adequado.

Importante: A instalacdo sem aterramento adequado sé sera feita caso um representante
legal da empresa, autorize a instalacdo e responsabilize-se por qualquer dano que venha a
ocorrer a maquina ou operador. Consultar Termo de Garantia.

Autorizagao: Autorizo a instalacdo sem aterramento, e declaro estar ciente sobre o termo
de garantia

Nome: Assinatura: Carimbo: Data:

BR 325/400/425/450
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Solicitacao de Servico

Motivo: | | Start-up | | Treinamento | | Assisténcia Técnica | | outros
Descricdo do Motivo (detalhe):

Dados do Equipamento
Modelo da Maquina | N° de Série Modelo da Maquina | N° de Série

Dados do Cliente

Empresa:

Solicitante:

Cargo: Depto.:
Telefone:

Fax: Email :

Cliente — Declaro estar solicitando os servicos da Merkle Balmer/Fricke Soldas para os

fins descritos no motivo

Nome: Assinatura: Data:
/ /

Hora:

Confirmamos o envio de um técnico para os fins descritos no motivo.

Técnico: Data: Hora:
/ /

N° de chamada
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