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Estimado cliente

Nos queremos agradecer a vocé por ter escolhido uma maquina de solda Merkle Balmer.
Fazendo isso vocé tem demonstrado sua confianca em nés e em nossos produtos.

Com os melhores desejos

Merkle Balmer
1 Regulamentacio para prevenciao de acidentes

A regulamentacio de prevencao de acidentes abaixo é aplicada para soldagem com
as unidades de soldagem BR 325 Profissional, BR 425 Profissional ¢ BR 450
Industrial.

1) Protecao corporal

Durante o trabalho, todo o corpo do soldador deve estar protegido contra irradiacdes e
queimaduras por meio de roupas especiais, viseiras, luvas com manga, aventais e mascaras
com filtros de protecdo, de acordo com a Norma DIN 4647, Parte 1. Nao se deve usar roupa
sintética, botas ou sapatos baixos (respingos de solda); deve-se utilizar protecdo para a
cabec¢a (na soldagem sobrecabeca, por exemplo). Se forem, além disso, utilizadas polias,
deve-se aplicar a Norma DIN 4647, Parte 6.

2) Protecao ao soldar com risco de choque perigoso devido a tensoes elevadas

As fontes de corrente devem ser sinalizadas: o retificador de onda completa de soldagem e
as fontes de corrente de soldagem continua e alternada com “S”.

Utilize dispositivos isolantes para proteger-se do contato com pegas condutoras de
eletricidade ou com o chao molhado, use roupa profissional seca e intacta, luvas com manga
e sapatos com solado de borracha. Ventile as salas, instale eventualmente exaustores e, se
necessario, use mascaras de protegao.

3) Para evitar correntes de fuga e seus efeitos (destruicdo do condutor elétrico de
prote¢do, por exemplo), o circuito de retorno da corrente de soldagem (cabo-obra) deve ser
fechado diretamente na peca a ser soldada ou no local previsto para a recepcao da peca (por
exemplo: mesa de soldagem, grelha de soldagem, suportes). Quanto ao terra, deve-se
garantir um bom contato (eliminar ferrugem, tinta,...)

4) Durante as pausas de soldagem, a tocha deve ser colocada ou enganchada sobre
dispositivos isolantes de modo a ndo provocar curto-circuito entre a pega de trabalho, outros
materiais e a fonte da corrente de soldagem. Se o trabalho for interrompido por um tempo
mais longo, deve-se desconectar o equipamento de soldagem da rede e fechar a valvula do
cilindro de gés.

5) Deve-se sempre proteger de acidentes o cilindro de gas de prote¢do, bem como sua
corrente de seguranca.

6) Antes de cada acionamento da maquina, deve-se verificar se o equipamento, a tocha ¢ a
tomada da rede sofreram danos externos.

7) Quando for eventualmente necessario reparar o equipamento ou instalar nele outros
acessorios, deve-se - antes de abrir a maquina - desligar a tomada da rede.



8) Os reparos s6 devem ser realizados por um técnico especializado ou através de nosso
servigo ao cliente.

9) O equipamento nao deve, em nenhuma circunstancia, ser acionado quando estiver aberto
(em conserto, por exemplo). Além de contrariar normas de seguranca, ndo se garante
refrigeragdo suficiente por parte da ventoinha.

10) Quando em contato com a maquina sentir choque, deve-se desligar imediatamente o
equipamento da rede e solicitar que ele seja testado por um técnico especializado ou por
nosso servigo ao cliente.

11) Em caso de acidentes, deve-se interromper imediatamente a fonte de corrente de
soldagem.

12) As pessoas que se encontram nas proximidades do arco devem ser alertadas e
protegidas. Eventualmente pode ser necessario construir paredes de protecao.

13) Nao se devem soldar recipientes em que tenham sido armazenados gases, combustiveis,
6leos minerais ou outras substancias semelhantes, mesmo que ja estejam vazios ha muito
tempo (perigo de explosao).

14) As juntas soldadas - que sdo submetidas a grandes esforcos e obedecem a exigéncias
especificas de seguranca - s6 devem ser executadas por soldadores com capacitacdo e
certificagdo especiais.

15) Nunca aproxime do rosto a tocha de soldagem. Se, por acaso, a chave for ligada, o
arame que sai da tocha pode provocar ferimentos graves.

16) Deve-se colocar no local de trabalho o aviso “ATENCAO! Nio olhe diretamente para o
arco elétrico!”, para indicar que existe perigo para os olhos.

2 Descricio da fonte

Esta maquina de soldagem ¢ um retificador para soldagem a arco de eletrodos revestidos em
corrente continua. Sendo que para os equipamentos BR 325 Profissional, BR 425 Profissional ¢
BR 450 Industrial o eletrodo recomendado possui diametro de 2 a 6,00mm.



3 Orientagdes para evitar interferéncias eletromagnéticas

Os equipamentos de soldagem devem adequar-se as exigéncias das diretrizes EN 50199 sobre
compatibilidade eletromagnética. Além disso, de acordo com orientacdes do fabricante, o usuario é
responsavel pela instalagdo e operagdo do equipamento. Se forem detectadas interferéncias
eletromagnéticas, ¢ responsabilidade do usuédrio do equipamento encontrar, com a ajuda do
fabricante, uma solugdo técnica para o problema. Em muitos casos, bastara fazer um aterramento do
circuito de soldagem. Em outros casos, pode haver necessidade de construir uma blindagem total
entre a fonte de corrente de soldagem e a pega, com a utilizagdo de um filtro de saida. Em todos os
casos, devem-se reduzir a0 maximo possivel as interferéncias eletromagnéticas.

Observacio:

Por razdes de segurancga, o circuito da corrente de soldagem pode estar aterrado ou
ndo. SO serd permitida uma modificagdo no aterramento por um técnico
especializado que seja capaz de avaliar se essa modificacdo nao aumenta o risco de
acidentes como, por exemplo, a ocorréncia de retornos paralelos da corrente de
soldagem que podem prejudicar o aterramento de outros equipamentos. Outras
orientacdes podem ser encontradas na TEC 974-XX “Instalagdo e utilizagdo de
equipamentos de soldagem por arco”.

a) Avaliacio do local de instalacio do equipamento
Antes de instalar o equipamento de soldagem, o usudrio deve avaliar se existe a possibilidade de
interferéncias eletromagnéticas nas proximidades. Devem-se levar em consideracdo os seguintes
fatores:

»outras linhas adutoras, bem como linhas de comando, sinais e telecomunicagdes, que estejam
acima, abaixo ou ao lado do equipamento de soldagem:;

»transmissores e receptores de radio, televisdo e som;
»computadores e outros equipamentos de comando;

»equipamentos de seguranca como, por exemplo, mecanismos de protecdo de equipamentos
industriais;

»equipamentos de calibragem ou medicao;

»protecdo da integridade fisica de pessoas que se encontram nas proximidades como, por exemplo,
portadores de marca-passos e aparelhos de surdez;

b) Procedimento para reduzir a emissao de interferéncia

1) Fornecimento de Rede

O equipamento de soldagem ¢ para ser conectado em conformidade com o
abastecimento ¢ com as recomendacdes da manufatura. Se ocorrer interferéncia, ¢é
possivel ser necessdrio fazer precaucdes adicionais, e.g. filtros para conexdo da rede
elétrica. Faca seguranca de poténcia no cabo de solda, o equipamento ¢ instalado e
fixado numa posi¢do protegendo da rede elétrica um metal condutor ou similar. O
comprimento inteiro da rede elétrica deve ser conectado eletricamente. A rede elétrica
deve ser conectada no caminho para a fonte de poténcia de soldagem para obter um bom
contato elétrico entre o metal condutor e o alojamento da unidade de soldagem.




Interferéncia com outros equipamentos que estejam nas proximidades:

- O usuario deve assegurar-se de que outros equipamentos, utilizados nas proximidades,
sejam compativeis do ponto de vista eletromagnético. Isso pode tornar necessario o
estabelecimento de medidas adicionais de seguranca;

2) Manutencio do equipamento de soldagem

A manutencao do equipamento de soldagem deve ser feito regularmente de acordo com
as recomendagdes da manufatura. Todas as portas de acessos e servigos e capas devem
ser fechadas e seguradas firmemente quando o equipamento de soldagem estd em
operacdo. Nenhuma modificacdo deve ser feita para o equipamento de soldagem com
excecdo das modificagdes e ajustes especificos em instru¢des de operacao da
manufatura.

3) Cabos de Solda
Os cabos de solda devem ser mantidos tao curtos quanto possiveis e enrolados juntos
sobre ou junto ao chio.

4) Colagem equipotencial
E aconselhavel interconectar todas as partes em um proximo equipamento de soldagem,

ou seja, o circuito de soldagem deve ser o mais curto possivel. Partes metalicas nao
podem ser conectadas com o corpo de prova de qualquer maneira, iSso aumenta o risco
do soldador receber um choque elétrico quando tocar estas partes de metais e o eletrodo
simultaneamente. O soldador deve ser eletricamente isolado contra todas estas partes de
metais conectadas.

5) Aterramento da peca a ser soldada

Se a peca de trabalho nao estd conectada ao fio terra por razdes de seguranca elétrica, ou
devido a medida e posi¢ao da peca a ser soldada pode ndo aumentar o risco de acidentes
para o usuario e pode ndo causar a destruicdo de outro equipamento elétrico. Se
necesssario, o aterramento da peca a ser soldada deve ser conduzido por meio da
conexao da peca a ser soldada. Em paises onde a conexdo direta ¢ proibida, a conexao
deve ser feita através de reatores apropriados, selecionado de acordo com
regulamentac¢des nacionais.

6) Protegendo
Prote¢do seletiva de outros cabos e dispositivos nos arredores pode reduzir os problemas

de interferéncia. Para aplicacdes especiais, isto pode merecer prote¢do considerada ao
sistema inteiro de soldagem.

4 Dados técnicos



Dabos TEcNICOS BR 325 ProrissioNAL BR 425 BR 450 INDUSTRIAL
PRrRoFISSIONAL

Primario:
Tenséo (V) 220 / 380 / 440 220 / 380 / 440 220 / 380 / 440
Frequiéncia (Hz) 50/ 60
Poténcia nominal (kVA) 15 21 23
Corrente nominal (A) 65/ 38 93 /54 / 46 103 / 60 / 52
Corrente maxima (A) 50 / 32 70 /49 / 41 85 /55/ 45
Secundario:

Tensao em vazio 71 75 75
Tenséo de trabalho (V) 21 a 27 21 a 30

Corrente de trabalho 50 a 325 40 a 425 30 a 500

(A)

Ciclo de trabalho

100% 200 A

100% 270 A

100% 300 A

60% 325 A 40% 425 A 60% 400 A
Grau de protecao IP 12
Exemplo de utilizacao
Eletrodo E 6013 (mm) 2,00 - 5,00 2,00 - 6,00 2,00 - 6,00
Eletrodo E 7018 (mm) 2,00 - 5,00 2,00 - 6,00 2,00 - 6,00
Classe de isolacao B
Tipo de refrigeracao Forcada
Regulagem de corrente Nucleo movel
Norma NBR 9378
Ligacao Trifasico
Peso (kg) 120 180 207

Dimensoées(A x L x C)
(mm)

615 x 470 x 660

700 x 510 x 810

725 x 510 x 870

5 Explicacao sobre placa técnica de identificacdo




Tipo de equipamento -

Simbolo para

Transformador

Caracteristica da

Fabricante

fonte de soldagem

Posicdes permitidas

para soldagem

Tensao a vazio -

Quantidade de fases -
para conexao com a

rede elétrica

A

% ACO E FERRO COLMEIA LTDA.
BHLMEH BR 285, KM 456,4 - ljui - RS
CNPJ 88.490.610/0001-61 MADE IN BRAZIL
4 RETIFICADOR PARA SOLDAGEM A ARCO
| Tipo: BR 325 profissional | N° SERIE: ]
T =CDP= | cLASSEll - NBR9378
v 50A/ 24V - 325A | 28V 4
v = X 60% 100%
b = |V V[ I 325A 200A P
— 71 Uz 28V 2y =
cos® 0,8 (200 A) <—
. B~ U1 VL—E— 14 All1 <
3~ £220 [ T60A 50 38
Y 30 T50A 32 22
iSoLacko: B |5060 e[ 51 KVA 21 145 ¥
‘| REFRIGERAGAO: FORGADA | IP 21 x

Tensdes do primario

permitidas

Fusiveis de protecao
para tensdes correspondentes

Faixa de tensao e
/ corrente de trabalho

Correntes no secundario
/a20% e a100%

Tensao de arco aberto
no secundario
~ Fator de poténcia

~Correntes no primario
a 60% e a 100%

~_ Poténcia absorvida no

primario a 60% e a 100%

Grau de protecgao

ACO E FERRO COLMEIA LTDA.
BR 285, KM 456,4 - ljui - RS

CNPJ 88.490.610/0001-61 MADE IN BRAZIL

RETIFICADOR PARA SOLDAGEM A ARCO

TipO: BR 425 profissional

N° SERIE:

S=CDP== | CLASSEIl - NBR 9378
Ve 40A / 20V - 425A [ 37V
™ N X 40% 100%
= U v 2 425 A 270 A
= | 75 U 37V 31V
cos® 0,75 (300 A)
| E ST e —— [T Al A
S 220 | T50A 70 44
380 | T35A 49 31
T 440 | T35A 41 26
isoLacAo: B |50/60 Hz| S1  KVA 30,6 20
REFRIGERAGAO: FORGADA IP 21




6 Inicio

ACO E FERRO COLMEIA LTDA.

CNPJ 88.490.610/0001-61

BR 285, KM 456,4 - ljui - RS
MADE IN BRAZIL

RETIFICADOR PARA SOLDAGEM A ARCO

Tipo: BR 450 Industrial

N° SERIE:

CLASSE | - NBR 9378

Y 30A/ 21V - 500A / 44V
Is| oo X 60% 100%
= |Uo v 12 400 A 300 A
L. 75 U: 40 V 35V
cos® 0,75 (300 A)
' _ N ALl
3~ 220 | T50A 75 57
380 | T35A 43 37
————— 440 | T35A 38 26,5
isoLacAo: B |50/60 Hz| S1  KVA 30 21,9
REFRIGERAGAO: FORGADA IP 21




6.1 Instalacio da maquina
A maquina deve ser instalada por pessoa treinada e de modo que a entrada e saida de ar
refrigerado ndo sejam dificultadas (afastamento minimo da parede: 80 cm). A temperatura
do ar de entrada ndo deve ser menor que 10° C negativos, nem maior que 40° C.
Para instalar a maquina, deve-se escolher uma sala com umidade do ar relativamente
baixa (até 50% a 40° C e até 90% a 20° C).

O ar ambiente deve estar, o mais possivel, livre de pd, acidos, gases corrosivos ou
substancias semelhantes. Se houver uma alta concentracdo de po (p6 de esmeril, por
exemplo), deve-se instalar um filtro de ar na entrada da maquina.

Caso seja necessario favor consultar um técnico autorizado pela Merkle
Balmer!

6.2 Conexio primaria da maquina a rede
A conexao primdria ¢ feita numa rede trifasica de 220 V ou 380 V para o modelo BR 325
Profissional ¢ 220 V ou 380 V ou 440 V para os modelos BR 425 Profissional ¢ BR 450
Industrial. Para prote¢ao da rede, ¢ necessario utilizar fusiveis de retardo de acordo com o
valor dado na placa de identificacdo de cada modelo.
Para fins de seguranga do operador e funcionamento correto do equipamento ¢ necessario
ligar a maquina a terra: “APLICACAO DE POTENCIAL A TERRA”

Antes de instalar a maquina verifique sempre a tensdo de entrada da maquina e da rede
local! Danos provocados por ligagdo errada (sobretensdo) nao serdo cobertos pela garantia!

6.3 Cabo-obra
Deve-se garantir que a transmissdo da corrente ocorra sem problemas. Os grampos-obra
devem ser fixados a uma parte descoberta da peca ou da mesa de soldagem.

7 Generalidades da Unidade de Soldagem

As maquinas de soldagem BR 325 Proficional, BR 425 Profissional ¢ BR 450 Industrial sao
eficientes e adequadas para soldagem de alto desempenho de eletrodos revestidos, de bitolas de 2,00
a 6,00mm.

A maquina possui uma curva caracteristica de corrente continua (CC). O ponto de trabalho ¢é
ajustado com nucleo movel.

7.1 Seu equipamento de solda adquirido contém:
»Uma fonte de corrente para soldagem.
»Um manual de funcionamento.
» O certificado de garantia.
» Garra negativa, porta eletrodo, cabo obra, corrente.

7.2 Refrigeracao do retificador
Nos retificadores BR 325 Profissional, BR 425 Profissional ¢ BR 450 Industrial a

refrigeracdo ¢ forcada, ou seja, efetuada por um ventilador.



7.3 Vista dos modelos BR 325 Profissional, BR 425 Profissional e BR 450 Industrial

BR 325 Profissional BR 425 Profissional

BR 450 Industrial

8 Instrucdes gerais do manual



»Respeite as caracteristicas individuais de cada modelo de maquina.
» Siga rigorosamente as instrugdes contidas no manual e respeite os requisitos ¢ demais aspectos do
processo de soldagem a ser utilizado.
> NAo instale, opere ou faga reparos neste equipamento sem antes ler este manual.
» Antes da instalagdo, leia os manuais de instrugdes dos acessorios e outras partes (reguladores de
gAs, tochas de soldar ou pistolas, controles, horimetros, reles auxiliares, medidores, etc) que serao
agregados ao equipamento e certifique-se de sua compatibilidade.
» Certifique-se de que todo o material necessario para a realizacdo da soldagem foi corretamente
especificado e estd devidamente instalado de forma a atender a todas as especificacdes da aplicagdo
prevista.
» Quando usados certifique-se de que:
e Os equipamentos auxiliares (tochas, acessorios, cabos, porta eletrodos, mangueiras, etc.)
estejam corretamente e firmemente conectados. Consulte os manuais respectivos.
e O gas de protecdo e apropriado ao processo e a aplicagao.
»Quando houver duvidas ou necessidade de informagdes e esclarecimentos a respeito dos nossos
produtos, consulte nosso departamento de servicos técnicos.
»Nao nos responsabilizamos por qualquer acidente, dano ou parada de produgdo causada pela nao
observancia das instrugdes que estdo contidas neste manual ou por ndo terem sido respeitadas e
observadas as normas adequadas a seguranca industrial.
Acidentes, danos ou paradas de producdo causados por instalagdo, operacao ou reparacio deste
ou outro de nossos produtos, efetuada por pessoa nao qualificada para tal servigo sdo da inteira
responsabilidade do proprietario ou usudrio do equipamento.
» 0 uso de pegas ndo originais e/ou ndo aprovadas pela nossa empresa, na reparagao deste ou de
outros produtos da nossa marca e da inteira responsabilidade do proprietario ou usuério e implica na
perda total da garantia dada.
» A garantia de fabrica dos produtos Merkle Balmer sera automaticamente anulada caso seja
violada qualquer uma das instru¢des e recomendacdes no certificado de garantia e/ou neste manual.

9 Operacao
9.1 Ligando a maquina

Conectar a maquina de soldagem a rede elétrica de acordo com a tensdo da rede local,
utilizando uma tomada apropriada para os valores de corrente especificados na tabela de dados
técnicos.

Quando colocada a maquina em funcionamento, o mesmo devera ser realizado por pessoal treinado.
Todas as conexdes (ligagdes), deverdo ser realizadas de acordo com as normas vigentes e em pleno
respeito com a lei de prevencdo de acidentes.

Os retificadores BR 325 Profissional, BR 425 Profissional ¢ BR 450 Industrial possuem
chave principal que deve ser ligada para por em funcionamento o equipamento.

10 Limpeza



Fonte de corrente: Soltar a placa lateral. Aspirar o pd e a sujeira da maquina. Espanar os
componentes. Se forem necessarios agentes desengordurantes, utilize somente os recomendados
para equipamentos elétricos.

10.1 Inspecao
Verificar se ndo ha na maquina arames desgastados e defeituosos ou cabos mal conectados; se
houver, eliminar esses problemas. Verificar se ha pontos defeituosos nas mangueiras e conexoes da

tocha; se houver, substitui-las.

11 Ajustando a corrente para a soldagem

Eletrodos para acos de baixo e médio teor de carbono
Eletrodo Diametro Faixa de corrente (A)
(mm)

2,5 40 -75
Celulosico 3,25 60 - 125
E 6011 4 80 - 180
5 120 - 230
Rutilico Manual 3,25 110 - 160
E 7014 4 130 - 235
5 185 - 340
3,25 130-170
Rutilico Manual 4 140 - 230
E 7024 5 210 -350
6 270 - 430
e 2,25 55-105
4 100 - 200

2 50-70
2,5 60 - 100
Rutilico 3,25 80 - 150
E 6013 4 105 - 205
5 155-300
6 195 - 350

2 50 -90
2,5 65 -105
Basico 3,25 110 - 150
E 7018 4 140 - 195
5 185-270
6 225 - 355
Rutilico 2.5 75-110
E 6013 3,25 85-160
2,5 65 -105
Basico 3,25 110 - 150
E 7018 4 140 - 195
5 185-270




2,5 70 - 105
Basico 3,25 110 - 150
E 7018-1 4 140 - 195
5 195 - 265
2,5 85-105
Basico 3,25 100 - 150
E 7018-1 4 130 - 200
E 7018-G 5 195 - 265
6 220 - 310
Eletrodos para acos baixa liga

2,5 90-110
Basico 3,25 120 - 145
E 8018-G 4 145 -190
5 185 - 245
2,5 90 -110
Basico 3,25 100 - 145
E 7018-A1 4 135-200
5 195 - 250
Basico 3,25 100 - 145
4 130 - 195
E 9018-D1 5 190 - 250
Basi 2,5 85-110
Py 3,25 100 - 150

E 9018-M
E 9018-G 4 130 -200
) 5 150 - 300
2,5 90-110
Basico 3,25 95-140
E 11018-G 4 140 - 190
5 190 - 250
2,5 70 -105
Basico 3,25 90 -130
E 8018-B2 4 125 - 180
5 145 - 245
2,5 80-100
Basico 3,25 90 - 140
E 9018-B3 4 130 - 190
5 150 - 260

Eletrodos para acos inoxidaveis resistentes aos acidos e ao calor

Rutilico
E 308L-17

1,6
2

35-50
45 - 65




2,5 60 - 90
3,25 80 - 120
E 308-17 4 120 - 170
5 150 - 240
2 50 - 70
Rutilico 2,5 65-105
E 347-17 3,25 100 - 140
4 140 - 170
1,6 35-50
- 2 45 - 65
Rutilico 2,5 60 - 90
E 316L-17
E 316.17 3,25 80 - 125
i 4 120 - 175
5 150 - 240
- 3,25 100 - 185
e 4 150 - 220
i 5 180 - 320
2,5 50 - 90
Rutilico ;
3,25 90 - 120
E309L-17 4 140 - 160
2,5 50 - 80
Rutilico ;
3,25 70 -120
E 309-16 4 100 - 150
2 30 - 60
Rutilico 2,5 60 - 90
E 309MoL-17 3,25 80 - 125
4 140 - 160
- 2,5 50 - 85
panieo 3,25 80 - 125
i 4 110 - 175
- 2,5 60 - 85
e 3,25 100 - 125
) 4 140 - 175
Eletrodos para revestimentos duros
Bisico 3,25 110 - 140
E 1-350 4 150 - 190




5 190 - 260

6 230 - 320

3,25 95 -140

Basico 4 130 -190

E 2-60 5 170 - 260

6 220 - 340

Biisi 3,25 110 - 140

e g‘sg)" 4 145 - 190

U r 5 180 - 260

3,25 100 - 140

Basico 4 150 - 190

E 2-60 5 190 - 260

6 250 - 370

2,5 80-100

Basico 3,25 100 - 140

E 6-55r 4 140 - 190

5 190 - 260

Bisico 3,25 115-170

‘0 lj)s‘gﬂ 4 120 - 200

vz 5 150 - 300

Basico 2,5 80-110

3,25 100 - 150

E 4-60s 4 120 - 190

Basico 4 130 - 180

E 7-200K 5 170 - 230

Basi 3,25 100 - 140

E Sa;:;‘)’ . 4 135 - 200

} 5 180 - 270

Eletrodos para aplicacoes especificas

3,25 160 - 180

Goivagem e Corte 4 220-270

5 240 - 320

Rutilico 5 210 - 260

Gravidade 6 270 - 320
E 7024

4 125 -200

Oxidante 5 190 - 270

6 260 - 340

Eletrodos para ferro fundido
E Ni-Cl 2,5 65-100
3,25 90 - 140




4 110 - 180

2,5 45 - 80
E Ni-Cl 3,25 60 - 105
4 90 - 135

Regule a corrente de soldagem com a manivela, localizada na frente da maquina para os modelos
BR 325 Profissional, BR 350 Profissional e BR 450 Industrial), verificando o valor na escala da
maquina, de acordo com as tabelas acima.
Coloque o eletrodo no porta eletrodo disponivel na maquina e conecte a garra negativa a peca a ser
soldada. Aqui é importante que a garra negativa tenha um bom contato elétrico com a peca, para
evitar-se perdas no circuito de solda e prejudicar a operagao de soldagem.
Abrir o arco elétrico com o eletrodo, raspando-o na pega a ser soldada. O arco elétrico abrira e
assim processa com o procedimento de soldagem.

12 Lista de pecas e vista explodida

CcODIGO DESCRIGAO
.0008621 |Bobina Primaria
.0008622 |Bobina Secundaria
.0008620 |Bobina Secundaria Nucleo Movel
Cabo Alga para Transporte
.0010901 |Cabo PP 4 x4mm 4,5mt
.0010201 |Cabo Solda 50mm Pos/Neg Lig. Retif.
.0013401 |Chapa Frente
0014201 |Chapa "L" (inferior / Traseira)
.0014901 |Chapa Lateral
.0016401 |Chapa Superior
.0018501 |Chave Trifasica MG-40
0021001 |C.M. Ponte Retificadora Completa
0027001 |Diodo Rosca A1A-245.04 Neg. Verm
.0027002 |Diodo Rosca A1B-245.04 Pos. Azul
.0054001 |Fita Poliester Controle Amperagem
Gabinete Completo (Chapas)
.0060101 |Garra Negativa
.0065401 |Haste Sext. Regulagem Nducleo 75x120mm
0078510 |Manivela para Regulagem Amperagem
.0093201 |Mola da Fita de Amperagem
.0094101 |Moto Ventilador 1/20
Nucleo Mével Completo
.0162001 |Placa de Bornes p/Ligagao
.0194101 |Porta Eletrodo 400 A
.0200001 |Prensa Cabo PG-21
.0224001 |Roda Plastica 810 Furo 7/8"
.0227001 |Rodizio 312 Giratorio
.0020415 |Terminal Latao P/ Conexao Pos/Neg
0256001 |Terminal Compressao 50mm
0257001 |Terminal Compressao 70mm




Retificador BR 325 Profissional
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CcODIGO

DESCRIGAO

.0008701 |Bobina Primaria
.0008702 |Bobina Secundaria
Cabo Alga para Transporte
.0011001 |Cabo PP 4 x6mm 4,5mt
.0010201 |Cabo Solda 50mm Pos/Neg Lig. Retif.
.0013601 |Chapa Frente
.0014401 |Chapa "L" (inferior / Traseira)
.0015301 |Chapa Lateral
.0016501 |Chapa Superior
.0018501 |Chave Trifasica MG-40
.0021001 |C.M. Ponte Retificadora Completa
.0027001 |Diodo Rosca A1A-245.04 Neg. Verm
0027002 |Diodo Rosca A1B-245.04 Pos. Azul
.0054001 |Fita Poliester Controle Amperagem
Gabinete Completo (Chapas)
.0060101 |Garra Negativa
.0065501 |Haste Sext. Regulagem Nducleo 75x160mm
.0078510 |Manivela para Regulagem Amperagem
.0093201 |Mola da Fita de Amperagem
.0094301 |Moto Ventilador 1/6
Nucleo Mével Completo
.0162001 |Placa de Bornes p/Ligagéo
.0194101 |Porta Eletrodo 400 A
.0200001 |Prensa Cabo PG-21
.0221001 |Roda Fixa Chapa 16 1010 Furo 7/8"
.0229001 |Rodizio Gl 414 BN
.0020415 [Terminal Latdo P/ Conexao Pos/Neg
0256001 |Terminal Compressdo 50mm
0257001 |Terminal Compressao 70mm

.0104001

PA Olhal M12




Retificador BR 425 Profissional

Ponte retificadora

i Olh\\e\" cor/npleta Bobinas secundarias

i 7 : .
= Fita poliester
_~ controle amperagem

Moto ventilador

Prensa cabo

Cabo PP 7,

~_Chave trifasica

>

~_Haste sext.
7+ Regulagem nucleo

‘ < Manivela para
Bobinas Primarias /% regulagem amperagem

o W s pa frente
Roda Fixa —— —F >~ gy

il « — —Gabinete completo
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cODIGO DESCRICAO
.0008704 |Bobina Primaria

.0008705 |Bobina Secundaria

Cabo Alga para Transporte

.0011001 |Cabo PP 4 x6mm 4,5mt

.0010301 |[Cab Sol 70mm Pos/Neg Lig. Retif. 1,54MT
.0013601 |Chapa Frente

.0014501 |Chapa"L"

.0015401 |Chapa Lateral

.0016601 |Chapa Superior

0018801 |Chave Trifasica S63

.0021101 |C.M. Ponte Retificadora Completa
0027201 |Diodo Rosca Normal 405

.0054001 |Fita Poliester Controle Amperagem
Gabinete Completo (Chapas)
0060101 |Garra Negativa

.0065501 |Haste Sext. Regulagem Nducleo 75x160mm
.0078510 |Manivela para Regulagem Amperagem
.0093201 |Mola da Fita de Amperagem

0094501 |Moto Ventilador 1/3

Nucleo Mével Completo

.0004201 |Painel frontal de Identificagao
.0162001 |Placa de Bornes p/ Ligagéo

.0194101 |Porta Eletrodo

.0200001 |Prensa Cabo PG-21

0222001 |Roda Fixa Chapa 16 1210

0230101 |Rodizio GL 514 Bin

0020415 |Terminal Lat. P/Conexao pos/neg
0257001 [Terminal Compressao 70mm
.0104001 |PAOIhal M12




13 ESQUEMAS ELETRICOS E INSTRUCOES PARA TROCA DE TENSAO DE ALIMENTACAO BR 325
PROFISSIONAL, BR 425 PROFISSIONAL E BR 450 INDUSTRIAL.
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BALMER

ACO E FERRO COLMEIA LTDA.
INDUSTRIA ELETRO ELETRONICA E METALURGICA
BR 285 - KM 456,4
FONE./FAX: (55) 3332 9856 / 9000
CEP 98700-000 - IJUI - RS

Site: www.balmer.com.br

MERKLE BALMER
EQUIPAMENTOS DE SOLDAGEM LTDA.
Rua Hermann Wassermann, 10
FONE./FAX: (55) 3332 9856 / 9000
CEP 98700-000 - IJUI -RS
www.merkle.com.br

www.merkle.de

MERKLE DO BRASIL
Avenida Robert Kennedy, 2058
Bairro Parque dos Passaros
CEP 09860-122 - Sao Bernardo do Campo - SP
FONE/FAX: (55) 3332 9856 / 9000


http://www.merkle.de/
http://www.merkle.com.br/
http://www.balmer.com.br/

