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BOXER SOLDAS MANUAL TECNICO

;] BOXER RESOLVE (SAC)

Caso precise de atendimento, entre em contato com nossosconsultores através dos
canais de comunicagao oficial.

» Whatsapp = Telefone

+5519 99646.0708 +5519 3469.1876

» Instagram Oficial » E-Mail

(@boxersoldas sac(@boxersoldas.com.br

GARANTIA ESTENDIDA

Todas as maquinas da Boxer Soldas possuem garantia de fabrica de 12 meses (1 ano).
Com a extensao de mais 3 meses, totaliza 15 meses de garantia. No caso da LQ3050,
é importante destacar que a garantia esta condicionada a validacao do nosso time
quanto as condicdes de uso do equipamento. Isso significa que o equipamento deve ser
utilizado de acordo com suas especificagdes técnicas, limites operacionais e aplicagao
recomendada. Serao atendidos em garantia os equipamentos utilizados conforme essas
diretrizes, assegurando desempenho e durabilidade adequados, inclusive em aplicacdes
industriais compativeis com sua categoria.

REGISTRO DE GARANTIA
Siga 0 passo a passo para registrar sua garantia:

Nome*

1. Acesse www.boxersoldas.com.br/registro
como registrado ao lado:

Nome que consta na nota fiscal*

Email*

2. Preencha o formuléario
Cidade e Estado*

3. Clique em “reqgistrar”

4, Abra o e-mail de Conﬁrmagéo, Caso Loja que consta na Nota Fiscal*
nao receba, fale com a Boxer atraves do
Whatsapp +5519 99646.0708

Data da compra*
Numero da Nota Fiscal sem pontuagdo®

Numero de série da maquina*

REGISTRAR

VERSAO 1.0 LQ 3050 5



MANUAL TECNICO BOXER SOLDAS

Este manual do usuario fornece informagdes importantes sobre seguranga, operagao,
manutengao e outros aspectos do produto. Portanto, leia atentamente este manual
antes de utilizar o equipamento.

Paragarantirumaoperagaoseguraeodesempenhoidealdo produto, siga as precaugoes,
avisos e demais instrugées contidas neste manual.

= VISAO GERAL

Este manual abrange as instrugdes basicas de instalagao, configuragao de fabrica,
operagao e manutencgao.

O tocha de soldagem SUP23T ¢ uma nova e avangada aplicagao para soldagem a laser
manual, limpeza e corte, utilizando um motor de soldagem com varredura oscilante de
motor Gnico.

Possui varios alarmes de seguranga e configuragées de interrupgao de luz
de seguranga ativa.

A tocha SUP23T apresenta Otimo isolamento, estabilidade, manutengao
e confiabilidade, além de ser mais compacta e leve, o design otimizado de
refrigeragao por agua permite que a tocha opere de forma estavel por longos periodos
em poténcia alta, com largura de limpeza de até 120 mm ao utilizar o modo de limpeza.

Lente de protegao
Lente de foco
Lente Refletora

Indicagao de alerta

Bocal
Motor
graduado Lente de colimagao
Suporte de alimentagao
de arame
Botido de acionamento

Conexao QBH
Vias de refrigeragao e gas

6 LQ 3050 VERSAO 1.0
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Ne° Codigo Descrigao

1 99452 Capa protetora QBH

2 99308 Lente de colimagao D16*4,5 / F60

3 99459 Tocha laser completa

4 99434 Placa de fixagao do cabo
99454 Botao de acionamento

> 99421 Tampa do botao

6 99433 Tampa do motor

7 99450 Motor

8 99449 Lente refletora

9 99444 Tampa paralente de foco
99448 Lente de foco para solda/corte D20*4.5/F150

10 99307 Lente de foco para limpeza D20*4.5/F800

n 99306 Lente de protegao 18*2

12 99440 Tubo de duto de ar

13 99428 Placa isolada

14 99425 Base de fixagao tubo graduado

VERSAO 1.0 LQ 3050 7



MANUAL TECNICO BOXER SOLDAS
15 99439 Mandril
16 99427 Porca de fixagao do tubo graduado
17 99426 Tubo graduado
18 99424 Haste de fixagao guia de arame
19 99442 Anel de acabamento para tocha processo de limpeza
703608 Bocal BS-16 (1.6mm)
703606 Bocal Tipo-C
703607 Bocal AS-12 (0.8/1.0/1.2mm)
20 703613 Bocal de corte
99883 Bocal AS-16D (alimentagao de arame duplo)
99884 Bocal AS-20D (alimentagdo de arame duplo)
99885 Bocal AS-12D (alimentagdo de arame duplo)
21 99430 Suporte de lente protetora

:= CARACTERISTICAS DO PRODUTO

» Caracteristicas basicas do produto: sistema de controle e design estrutural
desenvolvidos internamente, adaptando-se a diversos requisitos de soldagem.
Possui multiplos alarmes de seguranca e luzes indicadoras de status, com resposta
instantanea em caso de anormalidades.

» Maior estabilidade do conjunto: todos os parametros sao visiveis, permitindo
monitorar o estado completo do equipamento em tempo real. Isso ajuda a identificar
problemas antecipadamente, facilita o diagndstico e garante a operacao estavel da
tocha de soldagem manual.

Design estruturalinovador: estrutura principal integrada e processada em conjunto,
reduzindo significativamente a taxa de falhas e facilitando a manutencao posterior.

Parametros controlados e alta repetibilidade: pressao do bico e condicao das
lentes mantidas de forma estavel. Desde que a poténcia do laser permaneca
constante, os parametros de processo sdo reproduziveis, reduzindo otempo de ajuste
e aumentando a eficiéncia do trabalho.

8 LQ 3050 VERSAO 1.0
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IHM

Botdo de ativacao
fonte laser

Chave liga/desliga
maquina

Botao parada de
emergéncia

VERSAO 1.0

LQ 3050

Alimentagao do
alimentador de arame

Entrada 380V
trifasico + neutro

Disjuntor liga/desliga

Controle alimentador
de arame

Cabo tochalasercom
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9 metros



MANUAL TECNICO BOXER SOLDAS

= VISTA CHILLER

* boxer Fonte laser

Controlador Chiler

Entrada de agua do chiller

Dreno

Y REQUISITOS DE INSTALACAO

Requisitos do local:

Este equipamento deve serinstalado em uma sala independente e controlada, com mais
de 15 metros quadrados e sinalizacao de aviso. O piso da sala deve ser plano, duro e a

prova de choque.
Ambiente:

A. Para uso interno, certifique-se de um ambiente bem iluminado. E essencial que
nao haja vibracodes fortes ou campos eletromagnéticos a menos de 20 metros do
equipamento.

B. A temperatura de trabalho deve ser mantida entre 10°C e 40°C para garantir
o funcionamento ideal da maquina. O uso de ar-condicionado é recomendado.

C. Umidade relativa inferior a 70%. Mantenha o ambiente o mais seco possivel.

D. Paramanteroarfresco nasaladeoperagao, recomenda-se ainstalagcao deum sistema
de exaustao ou motor de tiragem induzida apds a instalagao e durante a operagao.

Fonte de alimentagao:

O equipamento opera com tensdo de 380V = 10% (50/60Hz), em sistema trifasico com
neutro obrigatoriamente conectado; a auséncia do neutro impede completamente
o funcionamento do equipamento. Consumo nominal de 32A.

10 LQ 3050 VERSAO 1.0
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Disjuntores:

LQ3050: 50 A curva “C”

Tomada:

LQ3050: Tomada industrial de 32 A 3P+N+T

Aterramento

E obrigatdrio possuir um aterramento confidvel e um fio terra separado. Se a fonte de
alimentacao nao possuir fio terra, 0 equipamento nao deve ser ligado, para evitar danos
causados por eletricidade estatica.

O sistema de aterramento deve possuir resisténcia igual ou inferior a 20 ohms, ser de
boa qualidade e estar eletricamente isolado do condutor Neutro. A medi¢gao deve ser
realizada com um terrdmetro para confirmar que o valor esteja abaixo de 20 ohmes.

@O PARAMETROS PRINCIPAIS

Tensao de entrada (V) 380V trifasico + 10% + Neutro
Instalagao ambiente Plana, sem vibragao e impacto
Ambiente de trabalho | Temperatura 10~40
Ambiente de trabalho | Umidade (%) <70
Método de resfriamento Hidro resfriamento
Comprimento de onda aplicavel 1064 nm (x10 nm)
Lente de colimagao D16*4,5/F60
Lente de foco D20*4,5/F150
Lente refletora 30x14xT2
Lente de protegao D18*T2
Pressdao maxima do ar 15 bar
Foco vertical | Faixa de ajuste +10 mm
Amplitude maxima para solda 0a8mm
Amplitude maxima para limpeza F800-0a120 mm

VERSAO 1.0 LQ 3050 n
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©® INFORMAGOES IMPORTANTES

1. Certifigue-se de que o aterramento esteja seqguro antes de ligar o equipamento.

2. A saida dolaser é conectada a tocha manual por meio do conector QBH — verifique
cuidadosamente a saida do laser para evitar poeira ou outras contaminagodes. Use
papel especial paralentes ao realizar a limpeza.

3. Se o equipamento nao for utilizado conforme as instrugdes deste manual, podera
entrar em estado de funcionamento anormal e sofrer danos.

4. Ao substituir alente de protecao, garanta que seja feita protecao adequada durante
O processo.

5. Atencao: na primeira utilizagao, se a luz vermelha nao sair pelo bocal de cobre, nao
acione o feixe sob nenhuma hipodtese.

6. Indicacao de estado:

1. A luz indicadora vermelha piscando no corpo da tocha indica alarme da
refrigeragao de agua, alarme do laser ou alarme de pressao de ar — neste
momento o laser ndo deve ser acionado.

2. A luz vermelha acesa continuamente indica alarme de superaquecimento da
lente de proteg¢ao ou do driver do motor — o equipamento esta em condigao
anormal; interrompa o uso imediatamente e realize ainspegao.

() MANUAL DE OPERAQIT\O DO PAINEL DE
CONTROLE

O painel de controle do equipamento LQ1550 possui versao de firmware atualizada.

Idiomas suportados:.
o Chinés
« Inglés

« Portugués

12 LQ 3050 VERSAO 1.0
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SISTEMA DE SOLDA A LASER
CONPIGURAGOES
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MANUAL DE OPERAQI'-'\O - PAINEL DE CONTROLE
Monitoramento de processo e alarmes

Estainterface exibe os parametros atuais do processo (apenas leitura) e informacodes de
alarme em tempo real.

Configuragoes de soldagem
Frequéncia de oscilagao:

A frequéncia de oscilacao refere-se a velocidade de varredura do feixe laser sobre a
peca, regulavel entre 2 Hze 6000 Hz (milimitros por segundo).

Aplicagoes praticas:

= Baixa Frequéncia (2-100 Hz): Ideal para soldagem de alta penetracdo em materiais
espessos, garantindo maior tempo de exposicao térmica.

» Média Frequéncia (100-2000 Hz): Usada em soldagens de precisdo, reduzindo
trincas e distor¢cdes em juncoes delicadas.

= Alta Frequéncia (2000-6000 Hz): Aplicavel em processos ultrarrapidos, como
microsoldagem e tratamento superficial, onde a minimizagcao da ZTA (Zona
Termicamente Afetada) é critica.

Amplitude de oscilagao:

A amplitude de oscilacao define a largura do movimento transversal do feixe durante o
processo, com uma faixa tipica de 0 a 8 mm.

Aplicagoes por faixa de amplitude:

= O mm (Sem Oscilagao): Feixe concentrado para soldas estreitas e profundas, ideal
para juncgoes precisas.
=  0.1-2 mm: Soldagem de precisao com controle refinado da ZTA

» 2 -5 mm: Soldagem de chapas metalicas e unides sobrepostas, melhorando a
estabilidade e preenchendo folgas.

» 5-8mm:Aplicagcdes em materiais espessos ou tratamentos superficiais, distribuindo
calor uniformemente e reduzindo tensdes.

A combinacao entre amplitude e frequéncia permite otimizar caracteristicas como
penetracao, largura do cordao e qualidade estrutural, adaptando o processo a diferentes
necessidades produtivas.

OBS: Para realizar o processo de corte laser, € necessario realizar os ajustes dos
pardmetros na tela de soldagem a laser, FREQUENCIA DE OSCILAGAO e RAZAO DE
AMPLITUDE para 0 e substituir o bocal correto para corte conforme aimagem:

14 LQ 3050 VERSAO 1.0
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Poténcia de pico:

A poténcia de pico define a maxima energia instantdnea entregue pelo laser durante os
pulsos de soldagem, variando conforme o modelo:

= Modelo LQ1550: 0 - 1.500 W

» Modelo LQ2050: 0 - 2.000 W

» Modelo LQ3050: 0 - 3.000 W
Aplicagoes por Faixa de Poténcia:
» Baixa Poténcia (0 - 500 W):

Ideal para soldagem de materiais finos, como componentes eletronicos e chapas de até
Tmm.

» Média Poténcia (500 -1.200 W):

Usada em chapas metdlicas de 1-3 mm, garantindo penetracdo controlada e alta
qualidade no cordao.

= Alta Poténcia (1.200 - 2.000 W):

Aplicada em materiais espessos (acima de 3 mm) e processos de alta velocidade, com
grande penetracgao e produtividade.

A selecao adequada da poténcia de pico permite otimizar a eficiéncia energética,
controle térmico e qualidade da solda, conforme a aplicacao e material.

Ciclo de trabalho:

O ciclo de trabalho, variando de 0% a 100%, define a propor¢ao de poténcia em que o
laser permanece ativo durante um ciclo completo de operagao.

Relagdao com a Poténcia de Pico:

O ciclo de trabalho atua como um multiplicador da poténcia de pico ajustada. Por
exemplo:

VERSAO 1.0 LQ 3050 15
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« Poténcia de pico selecionada: 1.500 W

« Ciclo de trabalho ajustado: 10%

= Poténcia efetiva resultante: 1.500 W x 10% = 150 W
Uso Pratico:

Na maioria das aplicacdes de soldagem a laser, o ciclo de trabalho € mantido em 100%,
permitindo que o equipamento opere continuamente com a totalidade da poténcia
de pico selecionada. Esta configuracao maximiza a produtividade e é adequada para
processos que requerem energia constante, como soldagem continua de chapas e
estruturas.

Ajustes Inferiores a 100% sdo utilizados em operagdes especificas que demandam
controle térmico preciso, como soldagem de materiais sensiveis ou aplicagcdes pulsadas,
onde & necessario limitar a entrada de calor.

Frequéncia de pulso

A frequéncia de pulso, também referida como amplitude de frequéncia, define
o numero de ciclos de emissao do laser por segundo (Hz). No equipamento em questao,
essa frequéncia € ajustavel em uma ampla faixa de 5a100.000 Hz, sendo recomendada
a utilizacao na faixa de 5a5.000 Hz para a maioria das aplicagcdes de soldagem.

Aplicagoes por Faixa de Frequéncia:
» BaixaFrequéncia(5-100 Hz):

Ideal para soldagem de materiais de maior espessura, onde é necessaria maior
penetracao e energia por pulso. Aplicavel em processos que exigem maior impacto
térmico controlado.

= MédiaFrequéncia (100 - 2.000 Hz):

Faixa versatil para soldagem de chapas metalicas e componentes com boa eficiéncia
e velocidade. Oferece equilibrio entre produtividade e qualidade do cordao de solda.

= AltaFrequéncia(2.000-5.000 Hz):

Recomendada para soldagem de alta velocidade e precisao, microsoldagem e
aplicagoes em materiais sensiveis ao calor. Minimiza a Zona Termicamente Afetada
(ZTA) e melhora o acabamento superficial.

Frequéncias superiores a 5.000 Hz podem ser utilizadas em aplicacoes especificas,
como tratamento térmico superficial ou marcagao, porém nao sao comuns em processos
convencionais de soldagem.

O ajuste adequado da frequéncia de pulso permite otimizar a estabilidade do processo,
a qualidade da solda e a eficiéncia produtiva.

16 LQ 3050 VERSAO 1.0
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G FUNQAO “LASER PRONTO” - CONTROLE
DE EMISSAO DO LASER

O parametro “Laser Pronto” atua como um comando de permissao de emissao para
o sistema operacional do equipamento. Quando ativado, ele sinaliza ao sistema que
todas as condicdes necessarias para o processo estdao ok e que o laser esta autorizado
a ser emitido.

Funcionamento:
» Ligado (“Laser Pronto” ativo):

Indica que o sistema pode iniciar ou manter a emissao do laser, conforme os demais
parametros configurados (como poténcia, frequéncia e ciclo de trabalho).

» Desligado (“Laser Pronto” inativo):

Blogueia a emissao do laser, mesmo que todos os outros parametros estejam
ajustados. Essa fungao € essencial para seguranga operacional e para interromper o
processo de forma controlada.

Aplicagao Pratica:

Esse parametro é frequentemente utilizado em situacdes que exigem intertravamento
de seguranga, como abertura de portas de prote¢ao, falha em sistemas auxiliares (como
refrigeracdao ou gases) ou durante a inicializacao do equipamento. Garante que o laser s6
opere quando todas as condicoes de segurancga e processamento estiverem adequadas.

2 FUNCAO DO INDICAGAO LUZ
VERMELHO: LINHA & PONTO

O indicador de luz vermelha no equipamento possui dois modos de operacao: linha
e ponto, sendo este Ultimo utilizado para auxiliar no ajuste preciso do alinhamento
central do feixe laser.

Aplicagao do Modo Ponto:

= Fungao: Gera um ponto vermelho fixo que representa a posi¢gao exata de incidéncia
do feixe laser.

» Uso Pratico: Permite ao operador posicionar com precisao o cabecote de soldagem
em relacao a pecga, assegurando que o laser atinja o local desejado antes de iniciar o
processo.

VERSAO 1.0 LQ 3050 17
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= Vantagens: Facilita o alinhamento em soldas de alta precisao, garantindo
repetibilidade e qualidade.

Transi¢ao entre Modos:
» Modo Linha: Utilizado durante a operacao para visualizacao da area de varredura.
= Modo Ponto: Ativado especificamente para calibragao e posicionamento inicial.

Esta funcionalidade é essencial para aplicacdes que exigem exatidao milimétrica,
assegurando que o feixe laser atue exatamente onde necessario.

() MODOS DE SOLDA: CONTINUO EPONTO

O equipamento oferece dois modos operacionais distintos para soldagem a laser:
Solda Continua:
o Olaser operade formaininterrupta durante o acionamento
« ldeal para soldagenslongas e continuas
« Mantém emissao constante enquanto o comando estiver ativo
Solda Ponto:
« Opera através de pulsos de laser individuais
« Permite ajustes precisos no processo de soldagem
Parametros Ajustaveis na Solda Ponto:
» Tempo do Pulso de Solda:
¢ Controla a duracao de cada pulso laser
() Define por quanto tempo o laser permanece ativo em cada ponto
() Afetadiretamente a penetracao e energia depositada
» Intervalo para Proximo Pulso:
¢ Determina o tempo de espera entre pulsos consecutivos
¢ Permite controle do ciclo térmico na peca
¢ Importante para evitar superaquecimento em materiais sensiveis
Vantagens da Solda Ponto:
« Maior controle sobre a energia aplicada

« Ideal para materiais finos ou sensiveis ao calor

18 LQ 3050 VERSAO 1.0
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« Permite soldagem precisa em pontos especificos
« Reduzdistorgcdes térmicas na peca

Estes parametros sdao configurados diretamente na tela de processo do equipamento,
oferecendo flexibilidade operacional para diferentes aplicagoes.

) FUNCIONAMENTO DA TRAVA
DE SEGURANCA

A trava de seguranca € um recurso critico para a operacao segura do equipamento de
solda, atuando como um intertravamento que impede o acionamento involuntario do
laser.

Estados do Indicador:

» Cinza(Trava Inativa):
O sistema nao identifica o contato elétrico entre a tocha de solda e o clip de
segurancga.

¢ Olaser nao pode ser acionado
¢ Indica que as condicoes de seguranca nao foram atendidas

» Azul (Trava Ativa):
O sistema identifica corretamente o contato da tocha com o clip de seguranca.

¢ Olaser esta liberado para operacao
¢ Confirma que o circuito de seguranca esta fechado
Importancia Operacional:

Este sistema garante que o laser sé opere quando a tocha estiver corretamente
posicionada e em contato com a pega, prevenindo acidentes e assegurando que
a energia do laser seja descarregada de forma controlada no local pretendido.

VERSAO 1.0 LQ 3050 19
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) PROCESSO NO SISTEMA SOLDA LASER

SISTEMA DE SOLDA A LASER AJUDA
m PROCESSO

FREQUENCIA
peosciagao  900-0  mmis [ i D oR DE ARAME BEPROGESS0S
VELOCIDADE DE

AMPLITUDE DE 3.00 'SHMENT'}GAO 50
OSCILAGAO .

cm/min

POTENCIA DE
PICO 500

2 ESCAMA
SOLDAAPULSO DE PEIXE

CICLO DE
TRABALHO 100

TEMPODO

PULSODE SOLDA 500

INTERVALO DE
FREQUENCIA SOLDAPARAO 500
DE PULSO PROXIMO PULSO

IMPORTAR "VOLTAR -

1. Parametros de Controle do Laser:

= Frequéncia de Oscilagao: 2 a 6000 Hz - controla a velocidade de varredura do feixe
(mm/s).

= Amplitude de Oscilagao: O a 8 mm - define a largura do movimento transversal.
= Poténciade Pico:

0 LQ1550: 0 a 1500 W

0 LQ2050: 0a 2000 W

0 LQ3050: 0 a 3000W

= Ciclo de Trabalho: O a 100% - normalmente utilizado em 100% para operacao
continua.

» Frequénciade Pulso: 5 a 5000 Hz (faixa recomendada).
2. Parametros de Solda a Ponto:
= TempodoPulso:1a 10000 ms - Duragao de cada pulso de solda.

= Intervalo para Proximo Pulso: 1a 10000 ms - tempo entre pulsos consecutivos.

20 LQ 3050 VERSAO 1.0
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3. Alimentagao de Arame:

= Velocidade de Alimentagao: 15 a 600 cm/min - regula a velocidade de avango do
arame.

4. Modos de Solda por Ponto:

Modo Intermitente:

= Pulsosisolados com intervalos definidos.

» |deal para aplicagcdes pontuais e materiais sensiveis.
Modo Escama de Peixe:

» Pulsos sobrepostos em padrao escalonado.

» Proporciona solda continua com melhor acabamento e preenchimento.
5. Biblioteca de Processos:

Permite armazenar configuragoes por:

e Espessura do material

« Tipo de material (aco, aluminio, etc.)

Importante - Confirmacgao de Parametros:

Toda vez que um parametro for alterado, é necessario pressionar
a tecla “IMPORTAR” para que o novo valor seja registrado

e passado ao sistema. Sem esta confirmagao, as alteragdes nao
serdo efetivadas e o equipamento mantera os valores anteriores.
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=) ACESSO A TELA DE CONFIGURAGOES
SOLDA A LASER

Para acessar a tela de configuracdes do equipamento, é necessario autenticacao
mediante senha de seguranga.

Procedimento de Acesso:
1. Selecione a opgao “Configuragcdées” no menu principal
2. Digite a senha de acesso: 123456

3. Pressione “OK” para confirmar

SISTEMA DE SOLDA A LASER AJUDA

# CONFIGURAGOES

POTENCIA 3000 w SORRECAODE 1.00 SOLDA A PULSO

DESLOCAMENTO DO
PRE-GAS 200 MS o e (AR 0.00

NIVEL DE ALARME
DO LASER

TEMPO DO PULSO DE
PS-GAS 200 ms  {oipa 500

NIVEL DO ALARME
% INTERVALO DE SOLDA 5 0 0 DO CHILLER

POTENCIA DE INICIO 30 PARA O PROXIMO PULSO

TEMPOQ DE RAMPA LIMITE DE TEMPERATURA NIVEL DE ALARME DA /4
DE SUBIDA 50 0 ms DO DRIVER DO MOTOR 65 0 PRESSAQ DO GAS

o LIMITE DE TEMPERATURA 5 0 . 0

POTENCIA FINAL 80 DA LENTE DE PROTEGAC

TEMPO DE RAMPA LIMITE DE TEMPERATURA
DE DESCIDA 500 mMS  patenTecoLmapora ©0-0
ATRASO DE gel:T\V/:\:}

ALIMENTAGAO DE 0O ms
ARAME

IDIOMA PORTUGUES V OLTAR-H"

Tela de Configuragdes - Parametros Avangados

Na tela de configuracoes, acessivel com a senha 123456, estao disponiveis os seguintes
parametros editaveis para ajuste fino do processo de soldagem:

Parametros de Gas:

« Pré-gas:0a3000ms
Tempo de acionamento do gas de protecao antes do inicio do laser.
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« Poés-gas:0a3000ms
Tempo de permanéncia do gas apds o término do laser, protegendo a solda da
oxidagao.

Controle de Poténcia e Tempo:
« Poténciade Inicio: 0 a 100%
Define a poténcia inicial do laser no comeco do ciclo, permitindo um “start” suave.

« Tempo de Rampa de Subida: 0 a 2000 ms
Intervalo de transicao progressiva da poténcia inicial até a poténcia de trabalho
principal.

« Tempo de Rampade Descida: 0 a 2000 ms
Intervalo de transigao progressiva da poténcia de trabalho até a poténcia final,
evitando trincas e crateras no término da solda.

« PoténciaFinal: 0 a 100%
Poténcia ao final do ciclo, usada para diminuir gradualmente a energia e evitar
crateras no término da solda.

Controle de Alimentagdo de Arame:

« Atraso de Alimentagao de Arame: O a 2000 ms
Tempo entre o inicio do laser e o inicio do avanco do arame.

Ajustes de Feixe e Oscilagao:

« Corregaode Amplitude: 0 a 4
Fator de correcao para manter a amplitude real de oscilagao consistente.

« Deslocamento do Centrodo Laser:-3a +3 mm
Ajuste fino do alinhamento do feixe em relagdao ao centro mecanico da tocha.
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Limites de Temperatura - Somente Leitura:
o Driverdo Motor: 65°C
+ LentedeProte¢ao: 50°C

« Lente Colimadora: 50°C
Valores de fabrica - nao alterar. Monitoram o superaquecimento critico de
componentes.

Limites de Temperatura - Somente Leitura:

« Nestatela, a poténcia maxima do laser ndo pode ser alterada:
. LQ1550:1500 W

« LQ2050:2000 W

« LQ3050: 2000 W
Estes valores sao fixos e referem-se ao limite fisico do equipamento.

Boas Praticas:

« Use pré-gas e pds-gas para melhor qualidade da solda.

« Ajuste poténciade inicio e final para soldas mais limpas.

« Mantenha os limites de temperatura originais para preservar a vida Util do sistema.

Todos os parametros devem ser confirmados com a tecla “GRAVAR” antes do uso.

% CONFIGURAQAO DE NIVEIS DE_
ALARME - CONDIGCOES OBRIGATORIAS

Na tela de configuragdes, os niveis de alarme devem ser definidos exclusivamente
conforme as seguintes condicoes:

Configuragao Padrao dos Alarmes:

COMPONENTE NiVEL DE ALRME OBSERAGAO

Ativa alertas preventivos para manutencao e monitora-

Laser Baixo ,
mento continuo
« < Garante que qualquer falha no sistema de refrigeragao pare
Chiller (Resfriador) Alto imediatamente o processo
Pressio do Gas Baixo Interrompe a soldagem se houver queda na pressao do

gas de protegdo
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Acao Recomendada:

Verifique periodicamente se os niveis de alarme estdo de acordo com essas
configuracoes. Qualquer alteragao pode comprometer a seguranca € a qualidade do
processo.

Estas configuragdes garantem a protecao do equipamento e a qualidade constante da
solda.

Acesso a Tela de Monitoramento Sistema de SOLDA Laser e Sistema de
LIMPEZA a Laser

@ SISTEMA DE SOLDA A LASER

STATUS DO SINAL DE ENTRADA STATUS DO SINAL DE SAIDA INFORMAGOES BASICAS DO DISPOSITIVO

SINAL DO GATILHO ~ AUTORIZACAO
DOLASER SINALPWM @ DO EQUIPAMENTO

SINALTRAVADE

SINALDE > NUMERO
SEGURANGA

HABILITAGAODO LASER EQUIPAMENTO O

SNALDEHABLITAGAO 7@ versAoDosisteMa 630 - 826 - 811

SINAL DE ALARME
DO CHILLER

SINAL DE ALARME
PRESSAO DEGAS

SINAL DE HABILITAGAO
DA ALIMENTACAO
DE ARAME

SINAL DE ALARME - VALOR DETENSAQ ) NUMERO 0
DOLASER ANALOGICA FABRICANTE

ESTADO DA FONTE CONFIGURAGOES SECUNDARIAS
TENSAO DAFONTE 24V . STATUSDE _
COMUNICAGAO

TENSAO DA FONTE +15V . ESTABILIZAGAQ DO
BLOQUEIO

TENSAQ DA FONTE -15V . TEMPERATURA DO
DRIVER DO MOTOR

CORRENITE DE 24V TEMPERATURA DA_
LENTE DE PROTEGAQ

CORRENTE DE #15V TEMPERATURA DA
LENTE COLIMADORA DIAGNOSTICO VOLTAR *

Esta tela exibe em tempo real o status de todos os sinais e informagoes do
equipamento, permitindo acompanhamento continuo das condigdes operacionais.

Status dos Sinais de Entrada:

STATUS DO SINAL DEENTRADA

SINALDO GATILHO
DO LASER

SINAL TRAVA DE
SEGURANGA

SINAL DE ALARME
DO LASER

SINALDE ALARME
DO CHILLER

SINAL DE ALARME
. PRESSAO DEGAS
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« Sinalde Disparo do Laser:
Quando o usuario aciona o gatilho da tocha, o indicador altera de cinza para verde.
« Sinal Trava de Seguranga (Clip de seguranga):
Com o contato corretamente estabelecido, o estado muda de cinza para verde.
« Sinais de Alarme - Monitoramento em Tempo Real:
o Laser
o Refrigerador de agua (Chiller)
o Pressao de gas
Exibem continuamente o nivel de alerta de cada interface.

Status dos sinais de saida:

'STATUS DO SINAL DE SAIDA

SINALPWM @

SINALDE _
HABILITAGAODO LASER

VALOR DE TENSAQ
ANALOGICA

SINAL DE HABILITAGCAO
DAVALVULA DEGAS
SINALDE HABILITAGAO

DA ALIMENTACAO
\DEARAME

—

« Quando um sinal de saida é emitido pelo controlador, o status correspondente
nesta area € atualizado instantaneamente e pode ser visualizado diretamente
na tela.

« O sinal exibido no monitoramento € o sinal real do circuito, detectado em tempo
real pelo sistema.

o Esse sinal de monitoramento pode variar dentro de uma determinada faixa,
apresentando uma diferenca inferior a 0,3 V. em relacao ao sinal de saida final

enviado aos dispositivos.
Autorizagao do equipamento

INFORMAGOES BASICAS DO DISPOSITIVO |
autorizacso - (NAHIDADEDER
DO EQUIPAMENTO ¥ LOMGO m !

NUMERO 0
EQUIPAMENTO

NUMERO 0
FABRICANTE

versioposistema 630 - 826 - 811
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« Fungdo: Controla e criptografa o tempo de uso autorizado do equipamento.

« Validade: Quando o periodo de uso definido é excedido, a autorizacao é encerrada
automaticamente e o sistema interrompe seu funcionamento.

+ Configuragao de Fabrica: Autorizagao € valida por prazo indefinido (longo prazo).

« Criptografia/Descriptografia: Caso necessite alterar ou redefinir prazos de uso,
entre em contato com nosso suporte técnico.

Versao do Sistema
Exibida em trés conjuntos de nimeros, representando:

1. Primeiro grupo: Versao do hardware
2. Segundo grupo: Versao do firmware (programa do microcontrolador)

3. Terceiro grupo: Versao da interface touchscreen (tela sensivel ao toque)

Esta tela permite verificar o estado da licenga de operagao e as versoes dos
componentes principais do sistema, assegurando rastreabilidade e suporte adequado.

Status da Fonte

ESTADO DA FONTE

TENSAO DA FOMTE 24V

TENSAO DA FONTE +15V

TENSAQO DA FONTE -15V

CORRENTE DE 24V

CORREMNTE DE 15V

Monitoramento em Tempo Real

Exibe a tensao e a corrente de alimentacao do equipamento em tempo real.

Observagoes sobre Precisao

« Devido a atualizagcdes continuas do algoritmo, a precisao dos dados pode
apresentar variagoes entre diferentes versdes de firmware.

« Pequenas diferencas nas medicdes entre versdes sao consideradas normais € nao
comprometem a funcionalidade do sistema.
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Aplicagao Pratica

« A medicao de tensao da fonte de alimentacao é utilizada principalmente para
auxiliar no diagndstico de problemas no fornecimento de energia durante o suporte
pos-venda.

Esta tela permite o acompanhamento do comportamento elétrico do equipamento,
servindo como ferramenta para verificacao operacional e suporte técnico.

% CONFIGURAGCAO SECUNDARIAS

[ CONFIGURAGOES SECUNDARIAS

STATUSDE _ X
COMUNICAGAO

ESTABILIZACAO DO
BLOQUEIO

TEMPERATURA DO
DRIVER DOMOTOR

TEMPERATURA DA,
LENTE DE PROTECAD

TEMPERATURA DA
| LENTE COLIMADORA,

Status de Comunicagao
Indica o estado da comunicacgdo entre a tela sensivel ao toque (IHM) e a placa-mae.

« Se os dispositivos nao estiverem sincronizados, verifique o cabo de conexao da
tela.

Configuragao Anti-Vibragao
Utilizada para evitar falhas causadas por mau contato em travas de seguranga.
« Intervalo ndo ajustavel: 15 ms (padrao de fabrica).

« Fungao: Ignora desconexdes momentaneas da trava de seguranga com duragao
inferior ao tempo configurado.

28 LQ 3050 VERSAO 1.0



BOXER SOLDAS MANUAL TECNICO

Tela de Diagndstico

_ SISTEMA DE SOLDA A LASER
DIAGNOSTICO

VALOR TEORI VALOR CONTROLE DE CHAVE
SINAL DE SAIDA DE S?\iDA((\sl) co DETECTADO(V)  (LIGA/DESLIGA)

SINALPWM

SINALDE _
HABILITAGAODO
LASER

SINALDE _
HABILITACAO DA
VALVULA DE GAS

VALOR DE TENSAO
ANALOGICA

SINALDE

HABILITACAQO DA
ALIMENTAGAO DE
ARAME

"VOLTAR
%

Fungao do Botao de Diagndstico

Ao clicar no botao de diagndstico, o sistema abre uma interface especializada para
verificacao pratica das saidas de sinal.

Como Utilizar
« Objetivo: Medir se a porta de sinal esta emitindo o sinal conforme configurado.

« Funcionamento normal: O valor exibido no diagndstico deve ser consistente com
o valor detectado fisicamente.

Identificagao de Problemas

« Inconsisténcia entre valor exibido e valor medido:
Indica anormalidade na carga ou problema no circuito de saida.

. Exemplo pratico:
Quando o laser ndao acende, mesmo com o sinal aparentemente habilitado, utilize:

1. Software de monitoramento do laser
2. Multimetro para medicao direta na porta

Isso permite verificar se o sinal real esta sendo emitido pela porta correspondente.
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Fluxo Recomendado para Solugao de Problemas
1. Acesse ainterface de diagndéstico.
2. Compare o valor exibido com a medigao fisica.
3. Em caso deinconsisténcia:
o Verifique a carga conectada.
o Teste com multimetro.
o Consulte o software de monitoramento especifico do laser.

Esta ferramenta € essencial para manutengao preventiva e solugao rapida de falhas
operacionais.

) LIMPEZA A LASER

Acesso ao Modo de Limpeza

Para realizar a limpeza a laser, acione o botao especifico (indicado naimagem) para
acessar os parametros dedicados a esta fungao.

SISTEMA DE SOLDA A LASER @

BRS%%E:QNECIJA PE 100.00 mm/s  LASERPRONTO .DESUGAR n PAGINA INICIAL

érgpl.wuq% DE 8.00
CLAGA ) INDICACAOLUZ (4 : P
VERMEL%A . PONTO -

POTENCIA DE PICO 500 m PROCESSO

mopopesolpa /(@) SOLDA A e
cicLopeTrABALHO 100 PONTO J—

FREQUENCIADEPULSC 1000 TRAVADESEGURANGA /@ ¢ CONFIGURAGOES

@ MONITORAMENTO

%
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Aviso de Seguranga - Sistema de Limpeza a Laser

. - Ve . L
Ao pressionar o botao, a seguinte mensagem sera exibida:

A AVISO DO SISTEMA

Vocé esta prestes a entrar no SISTEMA DE LIMPEZA A LASER
« Verifique se todos os EPIs estao sendo utilizados.
« Confirme que a area de trabalho esta devidamente isolada.
« Assegure-se de que ndao ha materiais inflamaveis ou reflexivos na zona de atuacao.

Se deseja continuar, pressione [CONTINUAR]
Para cancelar, pressione [VOLTAR]

Procedimento Seguro:

Leia atentamente o aviso.

—
.

Verifique as condicoes de seguranca no local.

Pressione [CONTINIUAR] apenas se todas as condicdes forem atendidas.

P

Aparecerd uma mensagem “DESLIGUE A ALIMENTAGAO E REINICIE!”, Neste
momento pressione e ative o botdo de emergéncia e desative depois de 3
segundos.

5. Aguarde ainicializagao do sistema de limpeza.

Esta confirmacgao é obrigatdria para prevenir acidentes e garantir que o operador
esta ciente dos riscos envolvidos no uso do laser para limpeza.
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) MODO DE LIMPEZA LASER

SISTEMA DE LIMPEZA A LASER

FORS%‘?E:QNEC')A DE 100.00 mm/s  LASERPRONTO | . DESLIGAR) n PAGINAINICIAL

AMPLITUDE DE 7
OSCILAGAO 8.00 mm INDICAGAO LUZ . PONTO P
\VERMELHA ’ C—

POTENCIA DE 500 m PROCESSO ’

PICO

CICLODE
TRABALHO 100

FREQUENCIA DE 1000 ¢ CONFIGURAGOES

PULSO

@ MONITORAMENTO

%

Tela de Limpeza a Laser - Parametros de Operagao
Parametros Ajustaveis para Limpeza a Laser

Frequéncia de Oscilagao
o Faixa:10-100 Hz
o Funcao: Controla a velocidade de varredura do feixe durante a limpeza.
Amplitude de Oscilagao
o Faixa:0-120 mm
« Observacao: Varia conforme o tipo de lente de foco utilizada.
Poténcia de Pico
Faixa:
o LQ1550:0-1500W
+ LQ2050:0-2000W
« LQ3050:0-3000W

Ajuste conforme o tipo de sujeira e material.
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Ciclo de Trabalho

Faixa: 0 -100%

Frequéncia de Pulso

Faixa: 5-100.000Hz. Recomenda-se utilizar 5-5000 Hz

Funcao: Define a densidade de energia aplicada.

Observagoes Importantes
+ Amplitude de Oscilagao:
Ajuste de acordo com a lente de foco instalada:
¢ Lentes de curta distancia: amplitudes menores.

¢ Lentes delonga distancia: amplitudes maiores.

« Poténciade Pico:
Ajuste conforme o tipo de contaminacao:
¢ Baixa poténcia: para tintas e graxas.
¢ Média poténcia: para dxidos e ferrugem.

¢ Alta poténcia: para revestimentos espessos.

Laser Pronto
« Fungao: Ativa ou desativa a permissao de emissao do laser para limpeza.
« Ligado: Sistema autorizado a emitir laser conforme parametros ajustados.

« Desligado: Blogueia a emissao do laser, mesmo com outros parametros
configurados.

Indicador de Luz Vermelha

« Modo Ponto:
¢ Geraum ponto fixo vermelho para referéncia visual precisa.
¢ Usado para posicionamento exato do feixe de laser.

+ Modo Linha:
¢ Exibe uma linha vermelha continua.

¢ ldeal para visualizacao da area de varredura durante a limpeza.
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Aplicag¢oes Praticas:
« Use o modo ponto para alinhamento preciso em areas pequenas ou criticas.

« Use o modo linha paralimpeza em superficies maiores ou padronizadas.

Lembrete:
« Certifique-se de que o “Laser Pronto” esta ativado antes de iniciar a limpeza.

o Utilize aluz vermelha para verificacao do posicionamento, garantindo precisao e
segurancga.

) PROCESSO NO SISTEMA DE LIMPEZA
LASER

~______ SISTEMA DE LIMPEZA A LASER AJUDA
k1? "PrRocesso

FREQUENCIA DE
OSCILAGAO 50

PROCESSOS COMUNS

AMPLITUDE DE
OSCILAGAO 3.00

POTENCIA DE
PICO 500

CICLO DE
TRABALHO 100

FREQUENCIA PROCESSO
DE ;%JLSO 2000

“'-IGRAVAF{' {m—. V OLTAR“ \k

Parametros Ajustaveis

Na tela de processo de limpeza a laser, os sequintes parametros podem ser configurados:
« Frequénciade Oscilagao: 10 - 100 Hz
« Amplitude de Oscilagao: O - 120 mm
« Poténciade Pico: 0 - 1500W (LQ1550) /0 - 2000W (LQ2050) / 0 - 3000W (LQ3050)
« Ciclode Trabalho: O - 100%
« FrequénciadePulso: 5-100.000 Hz (Recomenda-se utilizar 5-5000 Hz)
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Salvamento de Processos

O sistema permite salvar até 2 configuragoes de processo diferentes, oferecendo as

seguintes vantagens:

« Recuperagao Rapida: Acesse instantaneamente os parametros utilizados na Ultima

limpeza.

« Padronizagao: Mantenha configuragdes consistentes para aplicagdes repetitivas.

« Flexibilidade: Tenha duas configuragdes otimizadas para diferentes tipos de
limpeza.

Procedimento de Configuragao

1. Ajuste os parametros desejados

2. Pressione “IMPORTAR? para validar as alteragcoes

3. Utilize “GRAVAR” para armazenar a configuragao

4. Selecione 0 PROCESSO 1ou 2 para salvar

Como Utilizar Processos Salvos

o Acesse a biblioteca de processos

« Selecione o processo salvo desejado (1 ou 2)

o Os parametros serdo carregados automaticamente

e Pressione “IMPORTAR? para ativar a configuragao

Dicas de Uso

« Processo 1: Configure para limpezas leves (tintas, graxas)

« Processo 2: Configure paralimpezas pesadas (6xidos, ferrugem)

« Sempre importe apds qualquer alteracao nos parametros

« Verifique os parametros antes de iniciar cada operacao

Configuragoes de Alarme

Nivel de alarme do laser: Baixo

o Deteccao precoce de anomalias

Nivel de alarme do chiller: Alto
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Protecao imediata contra superaquecimento
Nivel de alarme da pressao do gas: Baixo
o Prevencao de solda oxidada

OBSERVAGAO: Configuragdes otimizadas - ndo necessitam alteragdo

Toda vez que um parametro for alterado, é necessario pressionar
a tecla “IMPORTAR” para que o novo valor seja registrado

e passado ao sistema. Sem esta confirmacgao, as alteragdes nao
serao efetivadas e o equipamento mantera os valores anteriores.

(=) ACESSO A TELA DE CONFIGURAGCOES
LIMPEZA A LASER

-~ SISTEMA DE LIMPEZA A LASER AJUDA

¢ CONFIGURAGOES

mopetobaTocHA SUP21/23T oistancarocat 150 mm wareuira 30 mm

POTENCIA W POTENCIA DE INICIO % CONFIGURAGAD
3000 30 ° DOGATILHOQ

TEMPO DERAMPA
m m
200 S  DESUBIDA S NIVELDEALARME

DO LASER BAIXO

PRE-GAS

POS-GAS 200 POTENCIA FINAL %

NIVEL DO ALARME BAIXi
CORRECAOQ DE 1.00 TEMPO DE RAMPA DOCHILLER (o)
AMPLITUDE . DE DESCIDA ms

DESLOCAMENTO DO 0.00 LIMITE DE TEMPERATURA °C NIVEL DE ALARME
CENTRO DO LASER - DO DRIVER DOMOTOR DAPRESSAO DO GAS

IDIOMA PORTUGUES EELHEEN%ETD? &ESA{EEES °C
GRAVAR

LIMITE DE TEMPERATURA oC
DA LENTE COLIMADORA

"VOLTAR'
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Configuragoes da Tocha e Lente

Modelo de Tocha Distancia Focal (F) Largura do Feixe (L)
SUP21/23T F1I50mm -30mm 150 mm 30 mm
SUP21/23T F400mm -L600mm 400 mm 60 mm
SUP21/23T FBOOmm - L120mm 800 mm 120 mm

« F(Distancia Focal): Distancia maxima em milimetros que a tocha pode ficar da peca.
« L(Largurado Feixe): Largura aproximada do feixe laser na superficie.

OBS: No kit acompanha uma lente de foto F800 - 120mm.

PARAMETROS DE PROCESSO - REGULAGENS
Poténcia:

LQ1550 - 1500W

LQ2050 -2000W

LQ3050 -3000W

« Controla aintensidade do laser para diferentes tipos de sujeira
Pré-gas: 0-3000ms

« Tempo de acionamento do gas antes do laser iniciar
Pos-gas: 0-3000ms

« Tempo de permanéncia do gas apds o laser desligar
Corregao de Amplitude: 0-4

o Ajuste fino da amplitude real de oscilagao

Deslocamento do Centro do Laser: -3 a +3mm

« Alinhamento preciso do feixe em relagao ao centro mecanico
Poténcia de Inicio: 0-100%

« Poténciainicial parainicio suave do processo

Tempo Rampa Subida: 0-2000ms

« Transicao progressiva da poténcia inicial até a poténcia de trabalho
Tempo Rampa Descida: 0-2000ms

« Transicao progressiva da poténcia de trabalho até a poténcia final
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Limites de Temperatura (Valores de Fabrica)
Driver do Motor: 65°C

e Protecao do sistema de acionamento

Lente de Protegao: 50°C

« Preservacao do elemento 6ptico de protegcao
Lente Colimadora: 50°C

« Manutencao da qualidade do feixe laser
IMPORTANTE: \/alores de fabrica - nao alterar
Sistemas de Gatilho

Sistema 2T

o Pressionar parainiciar/ Soltar para parar

o Operagao rapida e simples

Sistema 4T

« Dois cliques e segurar para iniciar / Soltar para parar
« Maior seguranga operacional

Configuragoes de Alarme

Nivel de alarme do laser: Baixo

o Deteccao precoce de anomalias

Nivel de alarme do chiller: Alto

« Protecaoimediata contra superaquecimento
Nivel de alarme da pressao do gas: Baixo

« Prevencao de solda oxidada

OBSERVAQI:'\O: Configuragdes otimizadas - nao necessitam alteragao

Instrugao Final

IMPORTANTE: Apds qualquer ajuste na tela de configuragdes,

€& necessario pressionar o botao “GRAVAR” para confirmar
e efetivar as alteracoes realizadas.
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) RETORNANDO PARA O PROCESSO DE
SOLDA LASER

Para retornar para o processo de solda laser, acione o botdo especifico (indicado na
imagem) para acessar os parametros dedicados a esta funcao.

SISTEMA DE LIMPEZA A LASER ”}3

osaLAcAs = 100.00 mm/s  LasereronTo  ((@)DESLIGAR A onanon

AMPLITUDE DE _
OSCILAGAO 8.00 mm INDICAGAOLUZ /4 ' P
VVERMELHA PONTO g ™ —

llzl(c);TOENCIA DE 5 0 0 W m PROCESSO

CICLO DE
TRABALHO 100 %

FREQU ENCIA DE ¢ CON FIGURAQOES
FREQU 1000  Hz

@ MONITORAMENTO

%

Ao pressionar o botao a seguinte mensagem sera exibida:

A AVISO DO SISTEMA

Voceé esta prestes a entrar no SISTEMA DE SOLDA A LASER
« Verifique se todos os EPIs estao sendo utilizados
« Confirme que a area de trabalho esta devidamente isolada
« Assegure-se de que ndao ha materiais inflamaveis ou reflexivos na zona de atuacao

Se deseja continuar, pressione [CONTINUAR]
Para cancelar, pressione [VOLTAR]
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Procedimento Seguro:
1. Leia atentamente o aviso
Verifique as condicoes de seguranca no local

Pressione [CONTINUAR] apenas se todas as condi¢coes forem atendidas

P

Aparecera uma mensagem “DESLIGUE A ALIMENTAQAO E REINICIE!” Neste
momento pressione e ative o botdo de emergéncia e desative depois de 3
segundos.

5. Aguarde ainicializacao do sistema de limpeza

) ALIMENTADOR DE ARAME SIMPLES

IHM

Botao Liga/Desliga

Flange de Sai-
da do Arame

Eixo Carretel

Motor Tracionador
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B p— Conector de Controle

Conector de Alimentagao

Tabela de Especificagées Técnicas

Especificagoes Detalhes
Tensdo de Entrada Nominal 220V +5%, 50/60 Hz
Poténcia e Corrente Maximas 60W /2,5A
Velocidade de Alimentagao do Arame 15~600 cm/min

0,8/1,0/1,2/1,6 mm (Padrao)

Arame de Solda Aplicavel
2,0/2,5mm

Diametro do Eixo: Min. 50mm

Diametro Externo: Max. 300mm

Compativel com Bobina de Arame
Largura: Max. 105mm

Peso: < 20kg
Peso Liquido 13,2kg
Dimensoes 560mm x 250mm x 350mm (L x A x P)
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% INSTALACAO DA BOBINA DE ARAME DE
SOLDA / ROLDANA DE ALIMENTAGAO DE
ARAME 2.2

o E estritamente proibido o uso de arame tubular (com fluxo). A selecdo do arame de
solda deve ser compativel com o material a ser soldado.

9 Existem duas roldanas de alimentacao de arame no total. Os dois lados sao de
modelos diferentes, correspondendo a diametros de nucleo distintos. Certifique-
se de instala-las corretamente. Por exemplo, se estiver instalando um arame de 1,2
mm, o lado da roldana de alimentagao marcado com “1.2” deve ficar para fora.

9 Duranteainstalagao, certifique-se de posicionar o arame de solda no sulco (entalhe)
da roldana e, em sequida, apertar o mecanismo de fixagao.
Instalagdo do Tubo de Alimentagao de Arame

o Solte o parafuso de fixagdo do tubo de alimentagdo de arame, insira-o na posicdo
correta e, em sequida, aperte o parafuso para trava-lo.

Instalagao do guia de arame na tocha

o Apds a conclusdao das operagcdes anteriores, prepare 0s acessorios para
a extremidade da tocha e proceda com a montagem.

9 Observe que o bico da passagem de arame ¢ bocal da tocha varia conforme
a bitola do arame utilizado. Os demais acessorios sao iguais.
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) PROCEDIMENTOS DE OPERAGCAO DO
ALIMENTADOR MODO CONTINUO

SISTEMA DE ALIMENTAGAO DE ARAME PARA SOLDAGEM A LASER

n PAGINA INICIAL

VELOCIDADE DE +
ALIMENTACAO DO
ARAME
(ecm/min) ]
]

# CONFIGURAGOES

_: MANUALDO = RECUOMANUAL [execuTar | | PARAR
ARAME

b

1. Modo Continuo: Indica que o modo de alimentagao de arame atual é o “Modo
Continuo”. Cligue no botao no canto superior direito para alternar para o “Modo
Pulsado”.

2. Velocidade de Alimentag¢do: Controla a velocidade do arame durante a soldagem.
A faixa é de 15~ 600 cm/min. Pode ser inserida diretamente pelo teclado ao clicar
no numero ou ajustada rapidamente pelas setas. Observagao: A “Velocidade de
Alimentacao” (para soldagem) é diferente da “Velocidade de Alimentacao Manual”.

3. Alimentag¢do Manual do Arame: Controla a velocidade do motor durante a
alimentagao manual do arame. Faixa: 15 ~600 cm/min. Mantenha pressionado o
botdo “ALIMENTACAO MANUAL DO ARAME” (mudara de preto para azul) para que o
motor alimente o arame continuamente na velocidade definida. Solte o botao para
parar.

4. Recuo Manual do Arame: Controla a velocidade do motor durante a retracao
manual do arame. Faixa: 15~ 600 cm/min. Mantenha pressionado o botao “RECUO
MANUAL DO ARAME” (mudara de preto para azul) para que o motor retraia o arame
continuamente. Solte o botao para parar.
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5. Executar e Parar: Controla o estado de trabalho do alimentador. Clique em
“EXECUTAR?” (mudara de preto para verde) para colocar o sistema em estado de
“funcionamento”, onde o motor pode alimentar o arame normalmente. Clique em
“PARAR” (mudara de preto para vermelho) para colocar no estado de “parada”, onde
o motor nao funciona e nenhuma alimentagao ou retracao pode ser realizada.

6. Indicador de Alimentagao: Mostra o estado de alimentagao do arame durante
a soldagem. Quando o gatilho da tocha de solda € acionado, o “indicador
luminoso” muda de preto para verde, sinalizando que o alimentador esta operando
normalmente. Observag¢do: A luz indicadora so ficara verde durante a soldagem.
As funcoes “Alimentacao Manual” e “Retracao Manual” nao alteram o estado deste
indicador.

7. Pagina Inicio: Atualmente, a tela exibe a pagina inicial do sistema do alimentador.
Clicar aqui nao tem efeito.

8. Configuragoes: Clique para alternar para a “Pagina de Configuragdes do Modo
Continuo”.

) PAGINA DE CONFIGURACOES DO
MODO CONTINUO

SISTEMA DE ALIMENTAQAO DE ARAME PARA SOLDAGEM A LASER .-AJUDA-H
CONFIGURAGAD
CONTINUA DO MODO
.. CONTINUO
VELOCIDADE DE

VELOCIDADE DE S A
ALMENTAGAO DE ARAME O ' ﬁﬂmENATLAQAO (o)

(cm/min) (cm/min)

ATRASO NO AVANGO . .. . VELOCIDADE DE o —
DE ARAME (0] RECUO MANUAL +
(ms) (cm/min)

COMPRIMENTO
DERECUO
(mm)

COMPRIMENTO DE
REPOSIGAO DE ARAME o

VERSAODOSISTEMA Q -0 —507

(mm)

ATRASO DA
REPOSIQAO DE ARAME
(ms)

IDIOMA. PORTUGUES

" GRAVAR " VOLTAR

h 3
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1. Configuragdes do Modo Continuo: Indica que a tela atual exibe a pagina de
configuracdes do modo continuo do sistema alimentador. Clicar neste item nao
tem efeito.

2. Velocidade de Alimentag¢do de Arame: Controla a velocidade do arame durante a
soldagem (faixa: 15-600 cm/min), correspondendo exatamente a funcao de mesmo
nome na pagina inicial. O valor pode ser inserido diretamente pelo teclado ou
ajustado com as teclas de + ou -. Nota: Todos os parametros nesta pagina podem
ser ajustados clicando diretamente no valor ou usando as teclas de + ou -.

3. Atraso no Avango de Arame: Controla o tempo que o alimentador demora para
iniciar apds o acionamento do gatilho da tocha. Faixa: 0-2000 ms (geralmente
configurado em 0). Ex.: Se definido como 1000 ms, o alimentador iniciara 1segundo
apos o gatilho ser pressionado.

4. Comprimento de Recuo: Controla o quanto o arame é retraido quando ocorre
uma ruptura, ajudando a quebrar o arame. Faixa: 0-100 mm (geralmente 10). Pode
ser aumentado conforme a espessura do arame e o comprimento do tubo de
alimentacao.

5. Comprimento de Reposi¢ao de Arame: Controla o comprimento de arame
reposto apds a retracao por ruptura, compensando o efeito da retracao para
manter a consisténcia do ponto no reinicio. Faixa: 0-100 mm. Em principio, igual ao
“Comprimento de Retracao”, mas pode ser maior se a resisténcia no tubo for alta.

6. Atraso na Reposi¢cao de Arame: Controla o intervalo entre a retragao e a reposigao
do arame apds uma ruptura, evitando que o arame grude novamente na solda
devido a uma reposicao muito rapida, melhorando o efeito da quebra. Faixa: 0-2000
ms (geralmente 0).

7. ldioma: Exibe o idioma atual do sistema. Clique para alternar entre outros idiomas
na “Barra de Idiomas”. Nota: Os idiomas padrao sao: Chinés Simplificado, Inglés e
Portugués.

8. Velocidade de Alimentagao Manual: Controla a velocidade da “Alimentagao
Manual” da pagina inicial. Faixa: 15-600 cm/min (geralmente 300 cm/min).

9. Velocidade de Recuo Manual: Controla a velocidade da “Recuo Manual” da pagina
inicial, usada para debug. Faixa: 15-600 cm/min (geralmente 300 cm/min).

10. Versao do Sistema: Exibe a versao do sistema de controle do alimentador. *”220” =
versao do hardware; “601” = versao do software; “410” = versao da tela.
* Nota: As versdes devem ser compativeis entre si. Durante a manutencgao, garanta
a consisténcia das versoes para evitar mal funcionamento.
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1. Gravar: Grava os parametros do sistema (todos os parametros das paginas “Inicio”
e “Configuracoes”, exceto “Idioma”). Clique para que o botao mude de preto para
azul, indicando sucesso.

Nota 1: O “Idioma” é salvo automaticamente.

Nota 2: Apds desligar e religar, o sistema exibe os Ultimos dados salvos. Use esta
funcao para evitar perda de dados.

12. Voltar: Retorna a pagina “Inicio” do sistema.

13. Ajuda: Exibe a “Descricao dos Parametros”. Clique para visualizar.

) PROCEDIMENTOS DE OPERAGAO DO
ALIMENTADOR MODO PULSADO

SISTEMA DE AI.IMENTAQAO DE ARAME PARA SOLDAGEM A LASER

R T,

PERIODO DE PULSO O ms SUAVIDADE 0 " LIDO

n PAGINA INICIAL

VELOCIDADE MEDIA
(ecm/min) ] Lo
|

# CONFIGURAGOES

~ se— ALIMENTAGAO) (frouomanual D 4
u IS TEIRO DOC:F&ME UAL | EXECUTAR | PARAR
ARAME

'

1. Modo Pulsado: Indica que o modo de alimentacao de arame atual € o “Modo
Pulsado”. Pressione o botao no canto superior direito para alternar para o “Modo
Continuo”.

2. Periodo de Pulso e Suavidade: Exibem os valores atuais dos parametros, que ndo
podem ser ajustados nesta tela. Para ajusta-los, consulte a pagina de configuracoes
(explicada a sequir).
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3. Velocidade Média: Controla a velocidade geral de alimentagao do arame no Modo
Pulsado. A Velocidade Média é independente do Periodo do Pulso e da Suavidade.
Faixa: 15 a 150 cm/min (geralmente configurada em 60 cm/min). Clique no “numero”
parainserir o valor diretamente pelo teclado, ou ajuste rapidamente usando as
teclas de + ou -. Nota: A “Velocidade Média” (para soldagem em modo pulsado) &
diferente da “Velocidade de Alimentacao Manual”.

4. Demais botoes e parametros: S50 idénticos aos descritos para o “Modo Continuo”.

) PAGINA DE CONFIGURACOES DO
MODO PULSADO

SISTEMA DE ALIMENTAQAO DE ARAME PARA SOLDAGEM A LASER

CONFIGURAGAO DO
MODO PULSADO

AJUDA

PARAMETROS COMUNS PARAMETROS DO MODO DE CONTROLE DE PULSO
ATRASO NO AVANGO )

DE ARAME [ | ) VELOCIDADE MEDIA o

(ms)

COMPRIMENTO

DE RECUO

(mm)

COMPRIMENTO DE
REPOSIQAO DE ARAME
(mm)

ATRASO DA

(cm/min)

PERIODO DE PULSO o
(ms)

SUAVIDADE o

(25%~80%)

FEF‘?S@AO DE ARAME
ms -
VELOCIDADE DE INFORMAGOES BASICAS DO EQUIPAMNTO

ﬁﬂﬂﬁﬂ”’m ! = VERSAODOSISTEMA O -0 —=507

(cm/min)
VELOCIDADE DE r - .
RECUO MANUAL IDIOMA PORTUGUES

._(cmlmin)

" GRAVAR | " VOLTAR

%

1. Velocidade Média: Controla a velocidade geral de alimentagdo do arame,
correspondendo exatamente a funcao de mesmo nome na pagina inicial do modo
pulsado.

2. Periodo de Pulso: Controla o tamanho individual das escamas no cordao de solda.
Quanto maior o periodo, maiores as escamas individuais. Faixa: 50 ~1000 ms
(geralmente configurado em 500 ms).
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3. Suavidade: Controla a flutuagcao no intervalo entre duas escamas. Quanto menor
o valor, mais definido e nitido sera o efeito visual geral. Faixa: 25 a 80 (geralmente
configurado em 30).

4. Demais botoes e parametros: Sio idénticos aos descritos na pagina de
configuracoes do “Modo Continuo”.

5. Resumo Operacional: O “Modo Pulsado” é utilizado principalmente para soldagem
do tipo “escama de peixe”. Os parametros fornecidos acima sao valores de
referéncia. O uso ideal requer o ajuste fino destas configuragdes com base no
material e modelo do arame, na poténcia do laser e na largura da solda, a fim de se
obter o resultado desejado.

) ALIMENTADOR DE ARAME DUPLO

IHM

Botao Liga/ Conectorde
Desliga Controle
Flange de Conectorde
Saida do

Alimentagao
Arame Motor A

Flange de
Saidado
Arame MotorB

48 LQ 3050 VERSAO 1.0



BOXER SOLDAS MANUAL TECNICO

Eixo Carretel do Arame
Motor A

Motor Tracionador A

Motor Tracionador B

Eixo Carretel do Arame
MotorB

Tabela de Especificagoes Técnicas

Especificagoes Detalhes

Tensdo de Entrada Nominal 220V £ 5%, 50/60 Hz
Poténcia e Corrente Maximas 150W / 6,5A
Velocidade de Alimentagio do Arame 15~600 cm/min

0,8/1,0/1,2/1,6 mm (Alimentagao Simples)

Arame de Solda Aplicavel
1,6/2,0/2,5 mm (Alimentagao Dupla)

Diametro do Eixo: Min. 50mm

Compativel com Bobina de Arame Diametro Externo: Max. 300mm

Largura: Max. 105mm

Peso Liquido 30 kg

Dimensodes 575mm x 250mm x 670mm (L x A x P)
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i INSTALAQAO DA BOBINA DE ARAME DE
SOLDA / ROLDANA DE ALIMENTAQAO

o E estritamente proibido o uso de arame tubular (com fluxo). A selecdo do arame de
solda deve ser compativel com o material a ser soldado.

e O equipamento possui 4 roldanas substituiveis de alimentacao no total. Cada lado
¢ de um modelo diferente, correspondendo a diametros de arame especificos.
Certifigue-se de instala-las corretamente:

« Exemplo: Ao utilizar arame de 1,2 mm, o lado da roldana marcado com “1.2”
deve ficar voltado para fora.

6 Durante ainstalagao, posicione o arame de solda no sulco (entalhe) da roldana antes
de acionar o mecanismo de fixacao.
Instalagao do Tubo de Alimentagao do Arame

Solte o parafuso de fixagao do tubo de alimentacao, posicione-o nolocal correto e entao
aperte o parafuso para trava-lo.

Instalagdo do guia de arame na tocha

Apds a conclusao das operacdoes anteriores, prepare 0s acessorios para
a extremidade da tocha e proceda com a montagem.

Observe que o bico da passagem de arame e bocal da tocha varia conforme a bitola
do arame utilizado. Os demais acessorios sao iguais.
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7 PROCEDIMENTOS DE OPERAQAO DO
ALIMENTADOR MODO CONTINUO

SISTEMA DE AI.IMENTAQAO DE ARAME PARA SOLDAGEM A LASER

VELOCIDADE DE _
ALIMENTAGAO DO ARAME  (€M/min)

1 5 n PAGINAINICIAL

# CONFIGURAGOES

___\II

ALIMENTAGAO ( :
- | EXECUTAR | PARAR

MANUAL DO
ARAME

RECUO MANUAL
DO ARAME

'

Selegao do Motor:

- Um motor Unico pode ser usado para alimentagao simples.
- Na versao padrao: Motor superior é [A], motor inferior é [B].
- Selecionando A/B, executa-se a alimentacao dupla.

Velocidade de alimentag¢do do Arame:
- Faixa do parametro: [15~ 600 cm/min].

Modo Continuo:
- Indica que o modo de alimentagao de arame atual € o “Modo Continuo”. Pressione o
botao no canto superior direito para alternar para o “Modo Pulsado”.

Executar e Parar: Controla o estado de trabalho do alimentador. Clique em “EXECUTAR?”
(mudara de preto para verde) para colocar o sistema em estado de “funcionamento?,
onde o motor pode alimentar o arame normalmente. Clique em “PARAR” (mudara de
preto para vermelho) para colocar no estado de “parada”, onde o motor nao funciona e
nenhuma alimentacao ou retragao pode ser realizada.
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Alimentagao Manual do Arame: Controla a velocidade do motor durante a alimentagao
manual do arame. Faixa: 15~600 cm/min. Mantenha pressionado o botdo “ALIMENTACAO
MANUAL DO ARAME” (mudara de preto para azul) para que o motor alimente o arame
continuamente na velocidade definida. Solte o botao para parar.

Recuo Manual do Arame: Controla a velocidade do motor durante a retragcao manual
do arame. Faixa: 15 ~ 600 cm/min. Mantenha pressionado o botao “RECUO MANUAL DO
ARAME” (mudara de preto para azul) para que o motor retraia o arame continuamente.
Solte o botao para parar.

Indicagao de Operagao:
- [Alimentagao Automatical: € exibida em verde quando ativa.
- Outros estados: sao exibidos em preto.

t PAGINA DE CONFIGURACOES DO
MODO CONTINUO

— SISTEMA DE ALIMENTA(;ﬁO DE ARAME PARA SOLDAGEM A LASER .AJUDA.
CONFIGURAGAD
CONTINUA DO MODO
CONTINUO

’__"—"\__. e N . Y
PARAMETROS COMUNS EQUILIBRIO DE VELOCIDADE COMPRIMENTO DE REPOSIGAO
VELOCIDADE DE DEARAME

ALIMENTAGAO DE ~— — — —

&Rnﬁmin) (cm/min) (mm)

ATRASONO —_— ) B

AVANGODEARAME )
(ms)

Mo — 8 To

.(cmlmin) )\ (mm)

COMPRIMENTO
DE RECUO O
(mm)

ATRASO DA | .
REPOSICAO DEARAME O ' INFORMAGOES BASICAS DO EQUIPAMNTO

(ms) -

VELOCIDADE DE VERSAO DO SISTEMA (0] -0 — 628
ALMENTAGAO o — -
MANUAL STATUS DE

(em/min) COMUNICAGAO

VELOCIDADE DE —_— —

RECUO MANUAL 0 IDIOMA PORTUGUES

.__‘(cmlmin)

" GRAVAR " voLTAR N

Velocidade de Alimentagao de Arame: Fungao idéntica a [Velocidade de Alimentagao]
da [Pagina Inicial]. Controla a velocidade do arame durante a soldagem, na faixa de 15 ~
600 cm/min.

52 LQ 3050 VERSAO 1.0



BOXER SOLDAS MANUAL TECNICO

Atraso no Avango de Arame: Controla o tempo de atraso para inicio do alimentador
apos acionar o gatilho da tocha. Faixa: O ~ 2000 ms (normalmente 0). Exemplo: Com
atraso de 1000 ms, o arame inicia 1 segundo apds acionar o gatilho.
Comprimento de Recuo: Controla o comprimento de retragcao do arame em caso de
[ruptura], auxiliando na quebra controlada do arame. Faixa: O ~ 100 mm (normalmente
10). Pode ser aumentado conforme a espessura do arame e comprimento do tubo de
alimentacao.
Comprimento de Reposicdao de Arame: Comprimento de arame alimentado apos
a retracao por [ruptura], compensando o efeito da retracao e mantendo a uniformidade
docordaonoreinicio. Faixa: 0~100 mm. Em principioigualao “comprimento deretracao?,
podendo ser maior se a resisténcia no tubo for alta.
Atraso da Reposic¢ao de Arame: Controla o intervalo entre a retragao e a recarga do
arame durante [ruptura], evitando aderéncia prematura do arame a solda. Faixa: 0 ~2000
ms (normalmente 0).
Velocidade de Alimentagao: Controla a velocidade do arame durante a soldagem.
A faixa € de 15 ~ 600 cm/min. Pode ser inserida diretamente pelo teclado ao clicar
no numero ou ajustada rapidamente pelas setas. Observagao: A “Velocidade de
Alimentacgao” (para soldagem) e diferente da “Velocidade de Alimentagao Manual”.
Alimentag¢do Manual do Arame: Controla a velocidade do motor durante a alimentagao
manual do arame. Faixa: 15~600 cm/min. Mantenha pressionado o botdo “ALIMENTACAO
MANUAL DO ARAME” (mudara de preto para azul) para que o motor alimente o arame
continuamente na velocidade definida. Solte o botao para parar.
Equilibrio de Velocidade:
Ajuste fino da velocidade do [Motor ] com base na [Velocidade de Alimentacao], para
sincronizacao dos dois arames. Faixa: =10 a +10 em/min (normalmente 0).
Versao do Sistema:
Registro das versdes de hardware e software para suporte técnico durante a assisténcia.
Status de Comunicagao:
Indica a comunicacgao entre as placas de controle.

o Normal: [SINCRONIZADO]

« Com falha: [Nao Conectado] (com perda de controle do [Motor B])

Idioma:
Idioma atual da interface. Idiomas disponiveis:
[Chinés Tradicional], [Inglés] e [Portugués]

Gravar:

Confirma as alteragcdes nos parametros. Clique em [GRAVAR] apds modificar
parametros, caso contrario os valores anteriores serdo restaurados ao religar
O equipamento.
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7 PROCEDIMENTOS DE OPERACAO DO
ALIMENTADOR MODO PULSAD

SISTEMA DE ALIMENTAQﬂO DE ARAME PARA SOLDAGEM A LASER

PERIODO DE PULSO O ms  SUAVIDADE (o]

MOTOR VELOCIDADE MEDIA (cm/min)

1 5 + “ PAGINA INICIAL
—

¢ CONFIGURAGOES

___\II

ALIMENTAGAO 4

RECUO MANUAL
MANUALDO = RECUOMANUAL | ExECUTAR |
ARAME

Parametros de Exibigao:
[Periodo de Pulso] e [Suavidade] apenas exibem os valores atuais dos parametros, nao
podendo ser modificados nesta tela.

Velocidade Média:

Controla a velocidade de alimentacao [global] do arame em um ciclo de pulso.
- A “Velocidade Média” nao € afetada pelo “Periodo de Pulso” e “Suavidade”

- Faixa: 15a 150 cm/min (normalmente configurada em 60 cm/min)

- E possivel clicar no “NUmero” para inserir o valor diretamente pelo teclado
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t PAGINA DE CONFIGURAGCOES DO
MODO PULSADO

3.

VELOCIDADE MEDIA ) '
(cm/min) o + -

PERIODO DE PULSO arm '
(ms) o +

COMPRIMENTO (o)
DERECUO

(mm)

ATRASO DA

REPOSICAO DE (0]

_ SISTEMA DE ALIMENTAGAO DE ARAME PARA SOLDAGEMALASER  p g pn
"CONFIGURAGAO DO
MODO PULSADO

DE ARAME

(cm/min)

(mm)

(cm/min) )\ (mm)

SUAVIDADE o —
(25%~80%)

’.-"'—"‘-.. ’.-"'—"‘\ ’.-"'—"‘\
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Velocidade Média: Controla a velocidade de alimentacao [global] do arame dentro
de um ciclo de pulso. A “Velocidade Média” nao é afetada pelo “Periodo de Pulso”
e “Suavidade”. Faixa: 15 a 1560 cm/min (geralmente 60 cm/min). Clique no “numero”
para inserir diretamente pelo teclado ou use as teclas + ou - para ajuste rapido.
Nota: A “Velocidade Média” é diferente da “Velocidade de Alimentagao Manual”.

Periodo de Pulso: Controla o [tamanho] individual de cada [escama no cordaol.
Quanto maior o periodo, maior sera o tamanho de cada escama individual. Faixa: 100
~1000 ms (geralmente 500 ms).

Suavidade: Controla a [flutuagao do intervalo] entre duas escamas. Quanto menor
o valor, mais nitido e definido sera o efeito visual geral. Faixa: 25% a 80% (geralmente
30%).

Observagcao sobre Demais Parametros: Os demais parametros ([velocidade de
alimentacao/retracao manual], [atraso de inicio], [atraso na alimentacao]) possuem o
mesmo efeito e configuragao do Modo Continuo.
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ENTERMO DE GARANTIA

Parabéns pela sua nova aquisicao! A Boxer Soldas agradece a preferéncia e garante
o pleno funcionamento de seu equipamento pela garantia de fabrica, no periodo de 2
anos, contra eventuais defeitos de fabricagao.

Cabos de solda e seus acessorios, tochas e demais itens que acompanham as maquinas,
possuem garantia de fabrica de 100 dias.

Os prazos da garantia comegam a valer a partir da data de emissao da Nota Fiscal de
compra do cliente. O prazo de 15 meses de garantia estd submetido ao registro do
produto no site da Boxer Soldaswww.boxersoldas.com.br/registro. Reparo em garantia.

Reparo em Garantia:

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

Os custos de transporte e retirada no devido local autorizado a realizar pela assisténcia
técnica sao de inteira responsabilidade do cliente.

Outros custos envolvidos no processo de garantia da maquina, como os causados pela
perda de producao em decorréncia da falha do equipamento, danos de instalacao,
entre outros, ndo sdo de responsabilidade da TEKWELD IMPORTACAO E COMERCIO DE
MAQUINAS INDUSTRIAIS LTDA.

A Boxer Soldas reserva-se no direito de cobrir apenas os custos de reparos e trocas
das partes/equipamentos danificados, isentando-se dos custos de retrabalho, atraso de
produgao ou paralisacoes de servicos devido ao reparo do equipamento em garantia.

Os itens abaixo ndao serdao reparados em garantia, pois estdo sujeitos ao desgaste
natural durante a utilizagao do equipamento:

« Portaeletrodo;
o« Garrade aterramento;
e TochasTIG/MIG-MAG /Plasma;
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« Roldanas do alimentador (arame);
« Cabos elétricos e disjuntores;

o Parte externa da chave seletora;

o Parte externa de knobs;

« Pinturas e acabemento externo.

Itens sujeito a perda de garantia:
« Aplicacoes e uso indevido dos equipamentos ou partes do que foram projetados ou
danos causados por transporte;

« Instalacao do equipamento em rede elétricainstavel com pontos de subtensao ou
sobretensao;

« Manutencao preventivaimprépria do usuario ou qualquer pessoa nao autorizada pela
Boxer Soldas

« Uso de partes e pecas nao autorizadas Boxer Soldas
Portanto, a Boxer Soldas reserva-se ao direito de nao realizar a manutengao em garantia

se o assistente técnico autorizado constatar quaisquer problemas decorrentes de mau
uso do cliente.
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