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

Agradecimento:

instalacdo, operacao e utilizagdo adequada dos recursos disponiveis no seu equipamento de soldagem,
inclusive a resolugao de duvidas.

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

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

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

Institucional:

Fricke Soldas Ltda. — A nossa origem:

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

clientes produtos e servigos diferenciados.

Infraestrutura — Planta ljui — RS:

Com uma area total de 200.000 m? sendo 20.000 m? de area construida e um grupo de profissionais
altamente qualificados, a BALMER projeta e fabrica equipamentos com alta qualidade e robustez, que séo
atualizados constantemente com uma excelente relacédo custo-beneficio.

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

O nosso Compromisso é:
Tecnologia;

Qualidade;

Pontualidade;
Disponibilidade;

Reducéo de custos.

Equipamentos produzidos:

Fontes de Soldagem MIG-MAG;

Fontes de Soldagem MIG-MAG Pulsadas;
Fontes de Soldagem TIG;
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Fontes de Soldagem por Plasma;

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

Mesas para Corte a Plasma;

Automacao e Robdtica.

Instrugoes gerais

As informagbes contidas neste manual visam orientar o uso do equipamento produzido e
comercializado pela BALMER.

Solicitamos que antes de colocar o equipamento em operagdo, 0 usuario siga rigorosamente as
instrugcbes apresentadas neste manual e nas referéncias de normas sugeridas, que envolvem o
procedimento de soldagem/corte.

O objetivo do procedimento de leitura do manual é aproveitar todo o potencial do equipamento, obtendo
os melhores resultados possiveis propostos pelo processo de soldagem, sem abrir mao dos aspectos de
segurancga para o operador, ou para as instalagbes de sua empresa.

Orientamos também que os acessorios e outras partes aplicaveis ao conjunto de soldagem tais como
mangueiras, conexdes, reguladores de gas, pistolas ou tochas de solda e suas pecgas de reposi¢ao,
aterramentos, instrumentos de medicdo, periféricos, sejam verificados de modo a garantir a perfeita
instalacdo dos mesmos, e a adequagao ao processo e seguranga em seu manuseio.

Etiqueta WEEE - disposicao do equipamento no final da vida uitil

Nao descarte este produto junto a lixo comum.

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

Entre em contato com as autoridades locais competentes para realizagdo da reciclagem ou com seu
distribuidor local para mais informagdes.
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Simbologia utilizada na fonte de soldagem/corte

A

V Volts Amperes H y 4 Hertz
U Tensédo a U Tensao U Tensao de
0 Vazio 1 Primaria 2 Trabalho
Terra I qure’n_te |2 Corrente de Trabalho
1 Primaria
Grau de Ciclo de 0
I P Protecao x Trabalho A) Porcentagem
Tenséo — | Corrente Tensao Trifasica
,\J Alternada 77 | Continua 3,\" Alternada
Inversor .
o Caracteristica a e
I = trifésico, I do tensdo . P, | Conexio trifasica
retificador constante 3~ com a rede
estatico
o
Maquina Tocha de corte °
i a?ja plasma mal Baixa presséo de ar
g D instalada
Trabalhf) em D; Corte normal D;—b Corte grade
X X eXGCUQaO -v- =i ='- -
n n
. Adequada para Indicagdo de sobre-
Goivagem ambientes
. temperatura
h perigosos
Leia o]
HED]] manual de I Liga O Desliga
operagao

Tabela 1 — Simbologia representada na fonte de soldagem
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Recomendagoes de seguranca — LEIA ATENTAMENTE ANTES DE OPERAR

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

Simbologia

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

ADVERTENCIA - Indica recomendacdes que ndo proporcionam riscos de
ferimentos.

_Este grupo de simbolos indica, respectivamente: CUIDADO, CHOQUE
ELETRICO, PARTES MOVEIS e PARTES QUENTES.

Consulte simbolos e instrugdes relacionadas abaixo para agdes e procedimentos
para evitar estes perigos.

Riscos no processo de soldagem a arco elétrico / corte plasma

Os simbolos mostrados abaixo s&o utilizados neste manual para chamar atencgdo e
identificar possiveis perigos. Ao avistar estes simbolos, preste atengéo e siga as instrugoes
para evitar riscos. O procedimento de seguranca fornecido abaixo &€ apenas um resumo
das informacdes de seguranga contidas nas NORMAS DE SEGURANCA.

Mesa de Corte Plasma v1
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CHOQUE ELETRICO PODE MATAR

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

» Nao toque em partes elétricas energizadas.
» Vista luvas e roupas de protegéo secas e livres de furos.
» Isole-se do material de trabalho e do solo usando protegdes que evita o contato com os mesmos.

» Precaugdes de seguranga sdo necessarias quando ha alguma situagdo de risco presente: quando as
roupas de protegao estdo umidas; em estruturas metalicas, gaiolas ou andaimes; e em posi¢ées com pouco
espaco para movimentagdo como, sentado, de joelhos ou deitado; quando existe grande risco ou inevitavel
contato com a peca em trabalho ou com o plano de terra. Para estas condi¢des, use 0 seguinte ajuste no
equipamento em ordem de apresentacgao: 1) fonte de soldagem semi-automatica de tensédo constante CC,
2) fonte CC manual para solda com eletrodo, ou 3) transformador CA com reduzida tensdo de circuito
aberto. Na maioria das situacbes use fonte de soldagem CC, com tensdo constante a arame. Se possivel
nao trabalhe sozinho!

» Desconecte a fonte da entrada de energia para desativar, e assim realizar manutengdo no
equipamento. Bloqueie e identifique 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 proprietario 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 conectado ao terminal
de terra na tomada de energia.

» Ao fazer as conexdes de entrada, primeiramente instale o condutor de terra, e verifique mais de uma
vez as conexoes.

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

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

» Desligue todos os equipamentos que ndo estiverem em uso.

» Nao utilize cabos desgastados, sub-dimensionados ou extensdes para alimentagdo das fontes de
soldagem.

» Na&o mantenha contato corporal com o cabo de energia.
» Se for necessario aterramento da pega em que se esta trabalhado, realize com cabo separado.

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

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

» Utilize apenas equipamentos com programa de manutengbes rigorosamente em dia. Repare ou
substitua pecgas danificadas quanto antes possivel, de acordo com o manual.

» Use tirantes, cordas, freio oito e outros materiais de segurancga inerentes a pratica de alpinismo
quando o trabalho a ser realizado n&o possibilitar o contato com o solo por parte do operador da fonte de
soldagem.

» Mantenha todas as tampas do equipamento e painéis em seus devidos lugares.
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» Mantenha a garra negativa conectada em pega metdlica ou a mesa de trabalho o mais préximo da
solda possivel.

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

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

E PARTES QUENTES PODEM OCASIONAR QUEIMADURAS

» Nao toque em partes quentes sem a devida protecgao.
» Aguarde o resfriamento antes de retomar o trabalho ou manusear o porta-eletrodo/tocha.

» Para tocar ou movimentar pecgas aquecidas, utilize ferramentas adequadas como alicates, luvas, etc.

ﬂ FUMACAS E GASES PODEM SER PERIGOSOS
:q

—

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

» Mantenha sua cabega distante dos gases, ndo os respire.

» Se estiver em local fechado, ventile o ambiente e/ou utilize dispositivo de ventilagao forgada préoxima
ao ponto de soldagem para remover 0s gases.

» Se a ventilagdo no ambiente for insuficiente, utilize mascara de oxigenagdo de acordo com a
legislagao local.

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

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

» Nao solde em locais proximos onde ha operacgdes 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.

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

jiiéq LUZ DO ARCO ELETRICO PODE QUEIMAR OLHOS E PELE

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

» Use mascara de soldagem aprovada e homologada, munida de lentes de protecdo adequadas para
0 processo ou para o acompanhamento do procedimento de soldagem. (Consulte ANSI Z49. 1 e Z87.1
listadas nos NORMAS DE SEGURANGCA).

» Use 6culos de protegcdo homologados com blindagem lateral sob o capacete de soldagem.

8 Mesa de Corte Plasma v1
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» Utilize barreiras protetoras ou viseiras para proteger terceiros do brilho, cintilagdo e faiscas, avisando
para que nao olhem para o arco.

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

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

AE
W SOLDAGEM PODE CAUSAR FOGO OU EXPLOSAO

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

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

» 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 facilidade por
rachaduras e pequenas aberturas para locais adjacentes.

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

» Certifique-se que a soldagem em tetos, assoalhos, paredes ou reparticdbes ndo posam causar
incéndios do outro lado.

» Nao solde em estruturas fechadas como container, tanques, tubulagdes ou tambores, a ndo ser que
estejam adequadamente preparados conforme AWSF4.1 (consulte recomendacdes e normas de
Seguranca).

» Nao solde onde o ambiente pode conter poeira, gases, vapores e liquidos inflamaveis.

» Conecte a garra negativa préxima a peca a ser soldada, prevenindo o aumento da resisténcia do
circuito de solda e a possibilidade do deslocamento por caminhos que proporcionem choque elétrico, faiscas
e riscos de incéndio.

» Nao utilize a fonte de soldagem em tubulagdes congeladas.

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

» Utilize dispositivos de protegdo como luvas de couro, camisas, calgados e chapéu de protegdo sob a
mascara de solda.

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

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

» Siga as especificagbes 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 local de servigo.
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METAL PROJETADO, SUJEIRA OU FAGULHAS PODEM FERIR
OS OLHOS.

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

» Utilize mascara de soldagem para proteger os olhos e face.

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

%‘,F CAMPOS MAGNETICOS PODEM AFETAR DISPOSITIVOS MEDICOS
B ) IMPLANTADOS.

» Corrente elétrica fluindo por qualquer condutor cria Campos Elétricos e Magnéticos (CEM). As
correntes de soldagem criam CEM ao redor dos cabos e maquinas de solda.

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

» A exposigdo aos CEM na soldagem pode ter outros efeitos desconhecidos sobre a saude.

» Todos os operadores devem seguir os procedimentos abaixo para minimizar a exposicdo aos CEM
do circuito de solda:

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

* Nunca enrole os cabos ao redor do corpo ou fique entre o cabo de solda e o cabo obra. Se o cabo de
solda estiver no seu lado direito, o cabo obra também devera estar no mesmo lado.
» Conecte o cabo obra o mais proximo possivel da area a ser soldada.

ﬁ} INALAGAO DE GAS PODE FERIR OU MATAR
_f«.} > Feche os registros do gas de protecao quando nao estiver em uso.

» Sempre ventile espagos confinados ou utilize o dispositivo de auxilio a respiragdo homologada.

o‘ RUIDO PODE PREJUDICAR AUDIGAO

> O ruido de alguns processos ou equipamentos pode prejudicar seriamente a audi¢ao.

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

CILINDROS DE GAS PODEM EXPLODIR SE DANIFICADOS

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

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

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

» Mantenha os cilindros afastados de qualquer circuito de solda ou circuito elétrico.
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» Nunca suspenda ou coloque a tocha sobre um cilindro de gas.
» Nunca encoste o eletrodo/arame de solda no cilindro de gas.
» Nunca solde um cilindro pressurizado, sob pena de explosao do cilindro.

» Utilize somente cilindros, gases de protegéo, reguladores, mangueiras e acoplamentos adequados
para cada aplicagdo; mantenha todas as partes e dispositivos associados em boas condi¢des.

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

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

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

> Leia e siga as instru¢des com relagdo aos cilindros de gases e equipamentos associados, e a
publicacédo P-1 da Associagéo de gases comprimidos (Compressed Gas Association — CGA) listados nas
NORMAS DE SEGURANCA.

Simbolos adicionais para instalagao, operagao e manutengao

il

-

RISCO DE FOGO OU EXPLOSAO

» Nao instale ou coloque a unidade de solda, sobre ou perto de superficies com combustiveis.
» Nao instale a unidade proxima a inflamaveis.

» Nao sobre carregue as instalagdes elétricas do local, certifique-se que o sistema de alimentagéo de
energia estd adequadamente dimensionado e protegido.

L & ]
h A QUEDA DA UNIDADE PODE CAUSAR FERIMENTOS

» Certifique-se que a unidade esta 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 suportar a unidade.

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

g SOBREUTILIZAGAO PODE CAUSAR SOBREAQUECIMENTO

» Faga com que acontega o tempo de resfriamento da fonte e do porta-eletrodo/tocha de soldagem;
seguindo as instru¢des do ciclo de trabalho.

» Reduza a corrente ou o ciclo de trabalho antes de recomecar o processo de soldagem.

» Nao bloqueie ou filtre o fluxo de ar destinado a unidade.
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$ PARTES MOVEIS PODEM CAUSAR FERIMENTOS

> Afaste-se de partes moveis como ventiladores.

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

» Permita que apenas pessoal qualificado e treinado realize a abertura e remocgdo das tampas, painéis,
capas e guardas destinadas estritamente a manutencao.

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

]

S ELETRICIDADE ESTATICA (ESD) PODE DANIFICAR PLACAS DE CIRCUITO
< IMPRESSO

N

4

» Utilize pulseira antiestética durante o manuseio de placas de circuito impresso ou partes eletronicas.

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

% LEIA AS INSTRUGOES

.
-

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

» Utilize apenas pecgas genuinas para reposi¢cdo obtidas a partir do fabricante e das assisténcias
autorizadas.

. - . -~
,_.@é; EMISSAO DE ALTA FREQUENCIA PODE CAUSAR INTERFERENCIA

» Alta frequéncia pode interferir em navegacgdo por radio, sistemas de seguranga, computadores e
equipamentos de comunicagao.

» Possua apenas pessoal qualificado e familiarizado com equipamentos eletronicos para realizar a
instalagao.

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

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

» Regularmente realize vistorias e inspec¢des na instalagao elétrica.

» Mantenha portas e painéis isoladores contra fontes de alta frequéncia rigorosamente fechados,
utilize aterramento e blindagem para minimizar qualquer possivel interferéncia.
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@ SOLDAGEM A ARCO PODE CAUSAR INTERFERENCIA

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

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

» Para reduzir possivel interferéncia, mantenha os cabos de soldagem tdo curtos e mais préximos do
chao quanto possivel for.

» Distancie a operagao 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.

RAIOS DE ARCO PLASMA

» Os raios de arco plasma podem ferir seus olhos e queimar sua pele. O processo de corte plasma
produz luz ultravioleta e infravermelha em alta intensidade. Estes raios irdo prejudicar seus olhos caso vocé
nao os proteja corretamente.

» Para proteger seus olhos sempre utilize capacetes ou mascaras de corte apropriadas, utilize também
oculos de seguranga com protecao lateral. Mantenha sempre estes EPI’'s em bom estado, substituindo-os
sempre que necessario.

» Utilize luvas e roupas longas para proteger sua pele dos raios e das faiscas provenientes do
processo de corte. A fim de proteger outras pessoas dentro do ambiente de trabalho utilize biombos,
cabinas ou barreiras protetoras.
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Referéncias de leituras para prevencgao de acidentes

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

Procedimentos de Seguranga Recomendados para a Preparagao da Soldagem e Corte de Containers e
Tubulagbes (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, Associacao para Protecdo contra o Fogo (USA) (website:
www.nfpa.org e www. sparky.org).

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

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

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, Associacéo
Nacional de Protecao contra o Fogo (National Fire Protection Association-USA), (website: www.nfpa.org).

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

Informagao acerca do campo eletromagnético (CEM)

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

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

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

» Mantenha os cabos proximos, entrelagando ou utilizando uma capa metalica;
Nao enrole, nem deslize os cabos em volta do corpo;
Conecte a garra negativa mais proxima possivel da pega a ser soldada;

N&o trabalhe préximo, sente-se ou incline-se na fonte de energia de soldagem;

YV VYV VY VY

Nao soldar enquanto estiver carregando a fonte ou o alimentador de arame;

» Nao coloque o seu corpo entre 0s cabos de soldagem, para isso, disponha os cabos para um lado e
longe do operador.
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1.1. Medidas adicionais de Seguranca

Utilize os EPI's adequados para a utilizagado do Corte Plasma, como: Oculos ou méscara de seguranga
para corte plasma, Luvas de raspa e avental em couro, abafador de ruido, botas com solado isolante...

1. Seguranga

Recomenda-se sinalizar e demarcar a area onde sera utilizada o equipamento para evitar quaquer risco
de acidente.

Manter uma distancia segura de 2 metros durante o processo de corte para garantir uma melhor
segurancgal

1.2. Procedimento a seguir, em caso de situagcao de emergéncia

Para qualquer situacdo de emergéncia, o equipamento possui um ponto de parada de emergéncia
que pode ser acionada em qualquer instante:

1. Botdo de emergéncia: quando acionado, interrompe a operagdo da maquina;

Apo6s o desligamento de emergéncia, o operador devera verificar se todos os riscos foram eliminados,
para entdo, reabilitar o sistema.

1.3. Tempo de vida util do equipamento

O equipamento possui vida util indeterminada se for seguido adequadamente todos os processos de
operacao, Check-list de seguranca diario e procedimentos descritos neste manual.
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2. INSTALAGAO DO EQUIPAMENTO

21. Avaliacao da area de instalacao

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

Em caso de duvidas sugerimos consultar o Departamento de Suporte Técnico ou um Servigo
Autorizado. A BALMER n&o se responsabiliza por qualquer procedimento adotado que ndo esteja de acordo
com as recomendacdes descritas neste manual e que, por iniciativa e agdo de terceiros, possam gerar
algum acidente. Eventuais acidentes, danos ou interrupcdo de producdo causada por procedimento,
operagao ou reparagao inadequada de qualquer produto, efetuada por pessoa (s) ndo qualificada (s) seréo
de inteira responsabilidade do proprietario ou usuario do equipamento.

2.2. Conexao de Mesa de Corte a rede elétrica

O equipamento de Corte Plasma portatil PPB 1500 permite o trabalho em redes elétricas monofasicas
de 220 V (+-10%) 50/60 Hz. Eventuais problemas de sobtensdo ou sobre tensdo podem danificar
componentes da maquina!

A conexao com a rede elétrica deve ser feita com tomada e plugue apropriados. A capacidade minima
do plugue deve ser de 10 A.

Somente use rede elétrica de alimentagdo com bitola de fios de cobre igual ou superior a 2,5 mm?
protegida com disjuntor com curva “C” ou fusiveis de retardo de 10 A.

2.3. Guia de servigo elétrico

A falha ao seguir as recomendagdes deste guia de servigo elétrico pode resultar em
\ choques elétricos ou risco de incéndio. Estas recomendagbes sdo para a parte do circuito
\ dimensionada para sua capacidade de corrente nominal.

A conexao incorreta da alimentagéo elétrica pode danificar a fonte de soldagem. Estas
fontes de soldagem necessitam de um fornecimento continuo de energia, com frequéncia
nominal de 60 Hz e tensdo nominal monofasica de 220 V (x10%). Providencie uma linha direta e
. exclusiva do quadro de distribuicdo, usando fios e disjuntores, levando em consideragéo os
\ valores de tensdo, poténcia e a distancia do produto, até o quadro de distribuigdo, conforme

tabela a seguir:

Modelo PPB 1500
Tensao monofasica de entrada (Volts) 220
Potencia de entrada — P (W) 300
Disjuntor recomendado 10

Bitola minima condutores de entrada (mm?) 2,5

Bitola do condutor de entrada (mm?)

Até 35m 2,5
Até 50m 4,0
Até 80m 4,0
Bitola minima do condutor terra (mm?) 2,5
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3. DESCRICAO GERAL

O equipamento de corte portatil PPB 1500 € um moderno dispositivo de corte controlado por programa
digital. Além da automacao de corte, também possui as caracteristicas de precisao de corte, alta taxa de
utilizagdo de material e alta eficiéncia de producao.

Corta qualquer metal condutor (Ago carbono, inoxidavel, aluminio, bronze, cobre, ferro fundido) com
uma ampla faixa de espessuras (é possivel cortar metais desde 0.9mm até 22mm de espessura).

Nota: Chapas com espessura inferior a 2.65mm podem empenar com o aquecimento e provocar falha
de abertura de arco.

Sugestao de uso em conjunto com a Fonte de Corte Plasma MaxxiCUT 100 e Vulcano CUT 105.
Possui uma area de trabalho Gtilde 1,5 m x 3 m.

Conta com Carro de deslocamento da Tocha que utiliza motores de passo, que garantem a precisao,
velocidade e paralelismo do carro. Possui velocidade maxima de deslocamento nos eixos X e Y de 8.000
mm/min e faixa de movimentag¢ao no eixo Z de 0 a 50 mm.

O controle da mesa é realizado através de IHM com tela LCD de 7” colorida e THC (controlador de
altura da tocha). A interface de controle ainda conta com botdes fisicos para selecdo e ajuste de
parametros.

3.1. Composigao
Vocé esta recebendo os seguintes itens:

e Corte Plasma portatil PPB1500;
e Manual de Instrugdes;

e Certificado de garantia.

3.2. Placa técnica

Importado por CREA-RS 179635

® FRICKE SOLDAS Ltda.
'B B A L M E ! CNPJ 8.490.610/0001.61
ER 285, km 456 4, s/N°
CEP 98.700-000 FABRICADO NA CHINA
ljui - RS - BRASIL S0B SUPERVISAO DA BALMER

I3

CNC DE CORTE A PLASMA
Modelo: PPB-1500

N SERIE: 25PPB0002

71898250 877
Norma JB/T 5102-2011
Area de corte 1500 x 3000 mm
Velocidade de corte 50-3000 mm/min
Data de Fabricacao 11/2025
- Entrada de Energia
> 1-50060 Hz U=220V | P=300W
IP20 | Peso:130Kg | www.balmer.com.br
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3.3. Componentes

o000

Lista de pecas

1- Trilho guia lateral

2- Cabo de conexéao de controle

3- Sistema de controle

4- Trilho guia longitudinal

5- Controlador automatico de altura de tens&o de arco
6- Montagem do dispositivo de elevagao

7- Montagem da tocha de corte

18
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4. SOFTWARE DE CONTROLE DA IHM
Introducgao

O controlador CNC SF-2100C é um novo produto, absorvendo as vantagens de muitos
controladores CNC e combinados no nosso préprio controlador CNC, que é mais facil de usar, mais
conveniente e econdmico. O controlador pode controlar o movimento de dois eixos, que é
utilizado para a aplicagdo de corte plasma ou oxicorte. Este controlador é adequado para

todas as maquinas CNC de dois eixos que suportam o modo de controle de posigao.

4.1. Controlador SF-2100C

L3 BALMER

ESC@ F1§ F2 Q4 F3 @ F4 N F5 i F6 @ F7

4.1.1. Painel de operac¢ao do sistema

[F1] — [F8]: Teclas de fungao, que assumem funcbes diferentes dependendo da interface exibida,
sempre conforme o menu na tela.

[S1/PgUP]: Na interface de cddigo: tecla para subir uma pagina. Na interface manual ou automatica:
movimenta a tocha de corte para cima.

[S|/PgDn]: Na interface de cédigo: tecla para descer uma pagina. Na interface manual ou automatica:
movimenta a tocha de corte para baixo.

[F1/HOME]: Na interface de cddigo: leva para o inicio da linha. Na interface de operagéo: aumenta a
velocidade de movimento.

[FI//END]: Na interface de cdédigo: leva para o fim da linha. Na interface de operagéo: reduz a
velocidade de movimento.

[1] — [9]: Teclas numéricas. Para inserir letras correspondentes, pressione também a tecla Shift.

A444
L ), S, : Podem ser usadas para movimentar a tocha ou mover o cursor.
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: confirma o valor digitado ou a selegao do item.

|

: Sai da interface atual ou cancela a selegcdo em andamento.

: Aciona diretamente a funcao indicada no painel.

Shift
A: Junto da tecla Shift, permite acessar atalhos compostos. Na interface principal, pode ser
usada para entrar no modo de processamento automatico.

4.1.2. Interface principal

Apos ligar o sistema, a tela inicial é exibida (Figura 1).

SPEED: PROG: PIERCE N: SPARAINI: | 1opcH uP@  TORCH DNG
00000 TKZ8 . NC 0000 3.0

IGNITE @ HOTUP @

cut ® THC ®

MODELGT: FLAME
O O O MAN SPEEDIX]:04000
CUT SPEEDIF]:04000

HEAT TIMELT1:0.0

Q Q ROTATE : 0.0

SCALE : 1.0
HOLE . N# : 0000
MIRROR: HD MIRROR
¥MAX : 00101 ¥MIN:—0001 YHAX 100101 YMIN:—0001
X 00015.000
0> G92 X0 YO )
1> 691 ¥ 00046.500
ESC | LIBRARY | FILE | OPTION | PARA | DIAGNDSE Z00M 1IN MANUAL

Figura 1

Na interface principal, as teclas de funcao tém as seguintes atribuicdes:

[F1] — Galeria: Abre a biblioteca de 24 tipos de graficos prontos, ja com tamanhos de matrizes e furos
definidos.

[F2] — Arquivo: Permite escolher arquivos do sistema ou de um pendrive (U-disk). Também oferece
opcdes de edicdo, importagao e exportacao.

[F3] — Opgodes: Inclui espelhamento da pega, rotacao, definicdo do ponto inicial, correcdo de rotacéao,
escala e outras opgdes.

[F4] — Parametros: Area para configuragdo de todos os parametros de corte.
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[F5] — Diagnéstico: Inclui diagndstico de entradas e saidas, configuragdes do sistema, limpeza de
arquivos armazenados e redefinicoes.[F6] — Zoom grafico: Permite ampliar graficos, visualizar pontos de
perfuracao e informagdes de corte.

[F7] — Manual: Movimentagdo manual da maquina, redefinigdo do sistema de coordenadas, selecao
de pontos de reinicio.

[G] — Modo de corte: Seleciona o modo de corte: plasma ou demonstragéo.

[X] — Velocidade manual: Ajusta a velocidade de movimento manual.

[F] — Velocidade automatica: Define a velocidade de corte no modo automatico.

[T] - Tempo de pré-aquecimento: Configura o atraso para pré-aquecimento antes do corte.

[N] — Largura do corte (fendal/kerf): Define o tamanho da folga de corte.
.
- (Start): Inicia o corte.

- (Pause/Stop): Pausa ou interrompe o corte.

4.1.3. Processo inicializacio de corte

O sistema segue um fluxo automatico de corte, que pode ser configurado a partir da interface
principal.

Interface
principal

" Biblicteca

Selecionar —

| Dosistema
arquivo

Oyl

AL Arquivo

A Dodisco U

Calibrar

A chapa
y
y
h 4 ey g
o A
Opgdes de |~ » Mover manual | > Zerar
pecas ™~
T -
.
™
s
\
— 4 Espelhar, girar, escala, matriz
Velocidade de
corte
Selecionar perfuragio, ajustar
v - -¥|  atraso, tensdo, altura da tocha
Setup/THC

Tempo de
perfuragéo

; Y ) . )
Inicia;wte'—i Pausar —» Reiomar H Perfurar
¥
Fim

Plasma b b‘
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Secao 1 - Selegao de graficos de processamento

O sistema permite escolher graficos da galeria interna (24 modelos padrao disponiveis) ou de um
pendrive (U-disk) ou da area de armazenamento local.

Fungodes da galeria

Pressione [F1] na interface principal para entrar na galeria.

L5 7 B A

RECTANGLH CI+RCLE L-PIECE ~ SECTOR TRIANGLE FTOOF REC-

[ 1 © © [J[] |

CHAMFER HBOF REC- FI:ANGE OCTOGON ~ PROTRUD | NGCONCA-

<> o] @] (N

LINE SECTOR RI- CIRCULAR- QUADRATE- U-SHAPE  DEFINE T-

O [8]8)
N % 0O
2 + * iy

CURVED T- FLANGE HOLEN-HOLE FLANMPELLER  2-HOLE FLANTEST LINE

Use as setas [1] [{] [«] [—] para mover o cursor e selecionar o grafico desejado.
Confirme com Enter para definir parametros.

Parametros de graficos

W1 floo. oo
H? 10000
ENTRY L 10.000
DROP L 10.000

—~—

——

ESC iPART ePART | ROT | NEST | | APPLY | (1)

Use as setas para ajustar dimensdes e configuragoes.
[F1]-[F4]: opgdes de selecao e rotagao.

[F6]: confirma paradmetros modificados.

[F7]: confirma o grafico para corte.

Apobs confirmar, o sistema volta automaticamente para a interface principal, exibindo o editor grafico.
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Selegao de arquivos de processamento

Na interface principal, pressione [F2] para entrar na Gestao de Arquivos. Como mostrado na figura
abaixo:

PATH(CNC): ~

NAME SIZE

123456789123565 0.258 K
11.256 . GXXXXYYYFGGGG 0.126 K

1112 . txt 965.146 K
1234 0.434 X
19.CNC 3.758 K
1111.CNC 0.075 K

1006 .NC 9.398 X

11LL 9.193 K
1117_3.CNC 0.464 K

1100 .HC 9.116 K
1-40-13.txt 9.069 K
9017_3.CNC 0.444 K
FGA1_NZN3.TXT 3.475 K
TEO1.NC 9.159 K

TKOO .NC 0.126 K

TKOS .NC 0.258 K
TK19.NC 0.743 X

[G] DISPLAY ([F] FIND FILES

ES(: CNC FILE USE FILE EDIT DEL-FILE | COPY TO USE( NEW FOLDER 0K

[F1] — Arquivos CNC: exibe lista de arquivos no disco interno.

[F2] — Arquivos USB: acessa o pendrive conectado.

[F3] — Editar: abre o arquivo selecionado para edigao.

[F4] — Apagar: exclui o arquivo selecionado.

[F5] — Copiar para USB: copia o arquivo selecionado para o pendrive.
[F6] — Nova Pasta: cria uma pasta no diretorio raiz.

[F7] — OK: confirma o arquivo de processamento selecionado.

Leitura de arquivos do pendrive

PATH(USB) : N

NANE | SIZE
System Uolume Information ks
0.BMP 1125.053 K
1.BMP 1125.053 K
Z.BMP 1125.053 K
3.BMP 1125.053 K
startcnc.exe 415.142 K

[G] DISPLAY ([F] FIND FILES

ESC | CHNC FILE || USE FILE EDIT | DEL-FILE |CIJP'1' T0 CHC| NEW FOLDER | 0K

Na tela de arquivos, pressione [F2] para acessar o pendrive.
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O comando [F5] alterna entre “copiar para USB” e “copiar para o sistema interno”.

ApOs selecionar um arquivo de corte, pressione [F5] para salva-lo no sistema.

Edicao de arquivos

PATHI(CNC]:

0000 EZZ T
0001 :6G91

000z :M7

0003 :G41

0004 :G1X0 . 000Y100 . 000
0005:61X100. 000Y0 . 000
0OO6 :G1X0 . 000Y-100 . 000
0007 :G1X-100.000Y0 . 000
0OOE :H8

0009 :G40

0010 :H02

0011:

0012 :

0013:

0014 :

0015:

0016

0017

0018

0019

INS LINE

ESC

DEL-LINE | SAVE | | | UsB | UIEW

Mova o cursor até o arquivo desejado.

Pressione [F3] para editar.

Para inserir caracteres especiais, utilize a tecla Shift junto com a tecla correspondente.
[F1]: insere linha.

[F2]: exclui linha.

[F3]: cria novo arquivo.

[F4]: cria nova pasta.
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Funcao de opgoes de pecas

Na interface principal, pressione [F3] para acessar as op¢des de pecas:

SPEED: PROG: PIERCE N: SPARALNI:
00000 TK26 .NC 0600 3.0
[X] X MIRROR
[Y] Y MIRROR
MODELG]: FLAME
O O O MAN SPEEDIX1: 04000
CUT SPEEDIT]:04000
HEAT TIMELT1:9.0
O O ROTATE: 0.0
SCALE: 1.0
HOLE .Ng : 0000
MIRROR: NO MIRROR
XMAX: 00101 XMIN:-0001 YHAX 100101 YHMIN: 0001
X 00015.000
0> GOO X-7.573 ¥-14.644 .
1> Moz Y 00046.500
ESC | | ROTATE | NEST | SCALE | SECTION EDIT RESTORE

[F1] - Ponto inicial: define manualmente o ponto inicial de corte.

[F2] — Correcdo de rotacao: Permite alinhar a chapa. Movimente a tocha até
pressione [F1]. Em seguida, mova até outro ponto de referéncia e pressione [F2]. O sistema ajusta a

rotacdo automaticamente.

[F3] — Nesting: otimiza o posicionamento de multiplas pecgas.

[F4] — Escala: redimensiona as pegas.

[F5] — Secao: permite escolher pontos de perfuragao.

[F6] — Editar: edita graficos.

[F7] — Restaurar: cancela alteragoes, retornando ao estado original.

[X] — Espelhar no eixo X.
[Y] - Espelhar no eixo Y.

25
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Sec¢ao 2 — Configuragao de parametros de processamento

Regulagem na mesa

) . Insercio no
Regulagem na MaxxiCut100 plasma | Tecla “F” ' Teci desenho

Corrente Polegadas / mm

A)

2,65 mm

1/8” /3,18 mm

3/16” / 4,76 mm

1/4* / 6,35 mm

11/32* /8,73 mm

Obs.: Para uma melhor qualidade de corte, posicione a tocha e execute o programa de corte o
mais préximo possivel do trilho guia longitudinal.

Antes de comegar o corte, configure:

Modo de corte [G]: altera entre plasma ou demonstracao.

Velocidade de corte [F]: define a velocidade automatica.

Velocidade manual [X]: define a velocidade de movimentagdo manual.

Largura da fenda (kerf) [N]: ajusta a espessura da linha de corte.

Tempo de pré-aquecimento [T]: define atraso para pré-aquecimento.

Interface de processamento

Na interface principal pressione [Shift] para entrar na interface de processamento.

Inicio do processamento

- . . a . L , .
Apos selecionar as pegas e configurar parametros, pressione a tecla e mostrara o diagrama
conforme imagem abaixo:
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SPEED: FROG FIERCE M: SPARAINT: | gopcy ur@  ToRcH DN@
DHG0E TEZ8 . HC QOG0 3.0
IGHITE @ HOTUF @
T T
s wr @ ™ @
Ve
/
I
!
/ 2]
— START CUT HODE(&] : FLANE
Y
| ( ) MM SPEEDLX ] : 64000
I'k it |mnct:1.msx;1| OK (EHTER) CUT SPEEDLF]:@3000
\ . HEAT TIMELT]:6.8
hY
: 7 . .
\, [;u/ &:_F/J / ROTATE 0.0
\J\\ S SCALE: 1.0
— . L HOLE Nt : BRRG _
HIRROR : MO HIRROR
XMAY :BA101 XMIH:-3001 YHA :AA101 YMIN: 6001
ar GBA X-7.573 Y-11.644 X 00015.000
13 MB2 Y 00046 .500
ESC LIBRARY FILE | DPTION PARA D IAGHDSE Z00n 1N MANUAL

~ . L ” IESIC: .
Ent&o, pressione [ = } para iniciar o processo automatico, a tecla L interrompe o processo e

retorna a interface principal.

Hovp ) "EN
Durante o corte, use teclas @ é] para alterar a velocidade em tempo real, pressao curta: ajuste de
1%, pressao longa: ajuste de 10%.

41.4. Paradas no processo de corte

Este capitulo descreve as operagbes durante o processamento e como lidar com interrupgdes,
retomadas e fung¢des especiais.

Suspender operagoes

Durante o corte, em caso de falha, queda da tensao do arco ou necessidade de interrupgao, pressione

, mostrara a interface a seguir:

SPEED: PROG: PIERCE N: SPARAINI: | ropcw uP@  TORCH ING
00000 TK29 . HC 0000 3.0

IGNITE @ HOTUP @

cur ® THC ®

MODELG]: FLAME
MAN SPEEDIX]: 04000

CUT SFPEEDIF1:04000
HEAT TIMEIT1:0.0

ROTATE: 0.0
SCALE: 1.0
HOLE Mg : 0000
MIRROR: NO MIRROR
XMAX 00101 XMIN:-6001 YHAR ;00101 YNIN 0001
X 00044 244
Z> GOD X45.000 ¥45.000 :
» 642 PAUSE. Y 00045 720
ESC BACKUARD |  FORWARD RETURN N-PIERCE | zoom IN DELAY + | DELAY END
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[F1] - BACKWARD: a tocha retorna pela trajetéria ja cortada.

Funcbes disponiveis:

[F2] - FORWARD: avanga pelo caminho de corte.

[F3] — RETURN: retorna ao ponto inicial da peca.

[F4] — N-PIERCE: seleciona nova perfuragéo.

[F5] — ZOOM IN: amplia a visualizagao.

[F6] - DELAY+: aumenta o tempo de pré-aquecimento (em passos de 10 s).

[F7] — DELAY END: encerra o tempo de pré-aquecimento atual.

5 . . 1 .
Apés ajustes, pressione para continuar o corte.

e sl
Pressione A 4 para alterar a velocidade e pressione . —

. para confirmar.
Alterar posicao de perfuragao ou corte apos pausa

Quando o corte for interrompido, depois de mover a tocha novamente pressione [Start], aparecera a
seguinte interface na tela:

SPEED: PROG: PIERCE N: SPARALN]: TORCH UP@ TORCH DN@
00000 TKZ0.NC 0000 3.0

IGNITE @ HOTUP @

cuT ® THC ®

ORIGINAL PATH BETUR
CUT ON RETURN PATH WODELGI:  FLAME

START CUTTING HERE MAN SPEEDIX1: 04000
CUT SPEEDIF]:04000
HEAT TIMELT1:0.0

U U ROTATE: 0.0
Y SCALE : 1.0
s HOLE .M#: 0000
MIRROR : NO MIRROR
XNAX:00101 XMIN:-0001 YHAX : 00101 YHMIN:-0001
X 00062 .466
2> GOO X45.000 Y45.000 .
3 642 PAUSE. Y 00045720
ESC | BACKUARD | FORWARD | RETURN | N-PIERCE | 200M 1IN DELAY + | DELAY END

e sl
Pressione A 4 para escolher a funcéo correspondente e para iniciar a agao.

e ORIGINAL PATH RETURN: retorna ao ponto inicial pelo trajeto original.

e CUT ON RETURN PATH: realiza novo furo e continua o corte a partir do ponto atual.

e START CUTTING HERE: inicia corte diretamente do ponto atual, apés perfuragéo.
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Retorno pela trajetoéria original

Se o corte nao tiver atravessado completamente a chapa, use a funcao de retorno:

SPEED: PROG : PIERCE N: SPARALNT: | topcy uP@  TORCH DN@
00000 TKZ0 .NC 0600 3.9

IGNITE @@ HOTUF @

cut @® THC @

MODELGT: FLAME
MAN SPEEDIX]: 04000
CUT SPEEDIFI: 04000
HEAT TIMELT1:0.0

ROTATE: 0.0
SCALE: 1.0
HOLE . N : 0000
MIRROR: NO MIRROR
XMAX 100101 XMIN:-0001 YMAX: 00101 YHIN:-0001
X 00044 244
2> GOO X45.000 Y45.000 )
3> 642 PAUSE. Y 00045.720
EEH: | BACKUARD | FORWARD | RETURN | N-PIERCE | 200M IN DELAY + DELAY END

Pause o processo.
Pressione [F1] para retornar pela trajetdria original.
A velocidade de retorno é definida nos parametros do sistema.
Caso necessario, pressione Pause novamente para interromper e reposicionar.
O retorno continua até um ponto de perfuragao (G00).
No ponto de perfuragao, o operador pode optar por voltar mais ou avangar.
ApOs reposicionar:
e No plasma: religue o arco e continue o corte.

Este processo pode ser repetido até que o corte fique adequado.

Recuperagao de pontos de interrupgao e restauragao de energia
1- Recuperagao de pontos de interrupgao
Em caso de falha de energia ou parada do sistema:
e O sistema salva automaticamente a posigéo atual da tocha como “ponto de interrupgao”.

e Ao religar, o sistema oferece a opgao de recuperar do ponto salvo.
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SPEED: PROG : PIERCE N: SPARAINI: | topcH up@p TORCH DN@
00000 TK20 .NC 0000 3.9

IGNITE @ HOTUP @

cuT ® THC ®

GOTO BREAK POIN
NORMAL WORK

MODELGT: FLAME
MAN SPEEDIX]: 04000
CUT SPEEDIF]:04000
HEAT TIMELT1:1.4

ROTATE: 0.0
SCALE: 1.0
HOLE .N# : 0000
MIRROR: NO MIRROR
;(:m:ﬁg@fia:-mq 9_11_7??" 9001 ¥HAR : 00081 MIN:-0961 | v poaGA 998
1> Moz Y 00036.500

e Pressione Start e o corte sera retomado a partir desse ponto.
2- Recuperag¢ao manual

e Pressione [F6] para localizar o ponto de interrupgao.

e Volte a interface principal e pressione Start para retomar.

A\ Importante: ndo altere parametros de rotagdo, escala ou orientagdo entre desligar e ligar, ou o
ponto de recuperacao pode ser perdido.

Funcao de corte por segao
Permite iniciar o processamento a partir de qualquer trecho do cédigo CNC.

Pressione [F4] para selecionar o ponto inicial desejado, o sistema mostrara a interface abaixo:

SPEED: PROG: PIERCE N: SPARAINI: | topcw uP@ ToRCH DN@
00000 TK28 .NC 0600 3.0

IGNITE @ HOTUP @

cut ® T ®

IN N=: [§00000

SEIND
OO

MODEIG]: FLAME
MAN SPEEDIX]:04000
CUT SPEEDIF1: 04000
HEAT TIMELT]:100.0

ROTATE : 0.0
SCALE: 1.0
s HOLE . N# : 0000
MIRROR: NO MIRROR
XMAX: 00101 XMIN:-0001 YMAX 00101 YMIN:-0001
X 00034.198
2> GOO X45.000 Y45.000 )
3> 642 PAUSE. Y 00035.338
E}SC | BACKWARD | FORWARD | RETURN | N-PIERCE | Z00M 1IN DELAY + DELAY END
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Informe o nimero do furo ou seg¢ao e confirme.

O sistema move a tocha até a posicao e inicia o corte a partir dali.

Perfuragdo em chapas grossas
Para chapas espessas, recomenda-se a técnica de perfuracao pela borda:
Mova a tocha até a borda mais préxima.

1. Inicie o pré-aquecimento.

2.  Apos aquecimento, pressione Start.

SPEED: PROG: PIERCE N: SPARAINI: | 1opcH UP@  TORCH DN@
00300 TK20 . HC 0000 3.0

IGNITE @ HOTUP @

cut ® THC ®

HOLE HERH
MOVE HOLE POSITION e —
MO HOLE MAN SPEEDIX1: 04000

CUT SPEEDIF]:04000
HEAT TIMELT]:100.0

S ORD

ROTATE: 0.0
SCALE: 1.0
HOLE .Ng : 0000
MIRROR: NO MIRROR
XMAX 00101 XMIN—0001 YHAX 100101 YNIN 0001
X 00044 993
2> GOO X45.000 ¥45.000 :
3> 642 PREHEA Y 00046500
FSC | BACKUARD | FORWARD | RETURN | N-P IERCE | Z00M 1N DELAY + | DELAY END

3. O corte segue em linha reta até o ponto de perfuragdo, e continua o processamento
normalmente.

No menu de parametros, ative a opcao “Edge Cutting enable” (Perfuracao pela Borda).
O sistema exibira instru¢des especificas para posicionar o0 macgarico na borda antes de iniciar.
Use as teclas de dire¢ao [1] [|] [<] [—] para ajustar.

Apébs aquecimento, pressione Start para perfurar e cortar.
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4.1.5. Interface de Definigoes
INPUT

NUMBER NC-HOD NUMBER NC-ND
@ LINIT X>+ o1 No @ FREMOT X+ 05 NO
@ LIMIT X< 14 NO & REMOT %- 18 NO
@ LINMIT ¥>- 02 NO @ REHOT Y- 06 NO
@ LIMIT ¥<- 15 HO & REMOT ?- 19 NO
@ ARC ON 03 NO @ REMDT S o7 ND
@ sToP 16 NO @ TO0RCH UP/X ZERO 20 NO
@ PAUSE 04 NO @ TORCH DN-¥ ZFRO 08 HO
@ START 17 NO @ COLLISION 21 HO
[UP/DOWNIMOVE CURSOR [110W/[010FF 54-05-05 00:63:28 VER:3.1-5.1.5

ES(;“ INFUT OUTPUT | UART |3'1'3 SETl | | 10 SET |

Acima esta a tela de entrada do sistema. Na figura acima, [Number] € o nimero do pino no plugue e
[NO/NC] é o estado padrao do sinal. Quando o numero do pino de entrada € alto, o estado de entrada é
vermelho. Quando o nimero do pino de entrada é baixo, o estado de entrada é verde.

Principio da entrada:

Input signal

E - To cpuin enc !
. ! X '
% input ¢ * ,l |

Definicao das entradas padrao (pino DB 25)

Numero do PINO Instrucoes Nimero do PINO Instrucoes
1 Limite X positivo/Origem X 5 Posicionamento do plasma
14 Limite X negativo/Origem X 18 Alarme de pausa/acionamento
2 Limite Y positivo/Origem Y 6 detecgao de colisdo de plasma
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15 Limite X negativo/Origem Y 19 Controle externo X+
3 Parar 7 Controle externo X-
16 Tocha para cima 20 Controle externo Y+
4 Retorno do arco de plasma 8 Controle externo Y-
17 Tocha para baixo 21 Inicio do controle externo
12,24 13, 25 24V/-
NUMBER NC.ND NUMBER NC/NO

@ HOTUP(M10) 01 ND @ FLAME AUTO(M48) 05 HO

@ cutimz) 14 ND @ EAK(MI8) 18 NO

@ TORCH UF(M14) 02 ND @ EBAK(MZ6) 06 HO

@ TORCH DN(MI6) 15 ND @ FLASMA AUTOCM3S) 19 HC

. IGNITE(M20Q) 03 MO . ENK(MZB) o7 HO

@ rRC(M32) 16 ND @ BAK(MI0) 20 HO

@ UATER(MZZ) 04 ND

. HOTUF H(HZ1) 17 HO

[UPDOWNIMOVE CURSOR [110N/[010FF 54-05-95 00:63:48 UER:3.1-5.1.5

Esc| INPUT || OUTPUT ~ UART |3'1'3 3E1'| | | mgml

Na figura acima, [NUMBER] é o numero do pino do plugue e [NO/NC] é o
estado padrao do sinal. Pressione as teclas [1] [|] para mover a posi¢cao do cursor, pressione [1] para abrir a
saida, o pino de saida esta em nivel baixo, o estado € verde. Pressione [0] para fechar a saida. O pino de
saida esta em nivel alto e o estado é vermelho.
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Principio da Saida:

+5V +24V
D= o
%
[1°]
S
o
ol
The CPU output l/ 2
Vel >\
/
Definigcao de saida padrao (DB 25 pinos)
Numero do PINO Instrucoes Numero do PINO Instrugoes
1 Gas e oxigénio de pré-aquecido 5
14 Oxigénio de corte 18 Controlador automatico de altura
de plasma
2 Tocha para cima 6
15 Tocha para baixo 19
3 Ignicdo da chama 7
16 Inicio do arco de plasma 20 Controlador automatico de altura
de chama
4 Spray de agua
17 Oxigénio de pré-aquecimento de alta
pressao
13,25 24V-
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Modificagao das Entradas e Saidas

INPUT(EDIT)
NUMBER NC-NO NUMBER NC./NC
@ LINIT X>+ 01} NO @ REMOT X+ 05 NO
@ LIMIT X< 14 NO @ REMOT X- 18 NO
. LIMIT ¥>+ 0z NO . REMOT ¥+ 06 NO
. LIMIT ¥<- 15 NO . REMOT ¥- 19 NO
. ARC ON 03 NO . REMOT S o7 NO
. STOP 16 NO . TORCH UP-X ZERD 20 NO
. FAUSE 04 NO . TORCH DN-Y ZERD 08 NO
@ START 17 NO @) COLLISION 21 NO

[UP-DOUN IMove Cursor [Pglpl[PgDnlChange

Esc|| INPUT I]UTPUTl MI]TI]Rl AXES

|DEFHULT| SAVE |

OUTPUT(EDIT)

HUMBER
@ HOTUF(H10) 01]
@ CUTMiZ) 14
@ TORCH UP(M14) 0z
@ TORCH DN(M16) 15
@ IGNITE(HZ0) 03
@ ARCIM3Z2) 16
@ VUATER(NZZ) 04
@ HOTUP H(MZ4) 17

NC.~NO

ND
HD
MO
ND
L (1]
1}
ND
NOD

@ FLAHE AUTOC(R48)
@ BAK(M18)
@ BAK(MZ6)

PLASMA AUTOCH3E)
@ BaK(Mze)

@ BAR(M36)

NUMBER MC.~N(

05
18
06
19
o7

20

HO
NO
HO
HC
NO

HNO

[UP-DOWNIMove Cursor [Pglpl[PgDnlChange

Escl INPUT |IUUTPUT MOTOR

AXES |

|DEFHULT| SAVE |
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interface de definicdo de Entradas/Saidas.

[F7] e digite a senha 1928 para entrar na

2) Apés a definigdo acima para a interface de E/S, pressione [1] []] [—] [«<] Mova o cursor,
pressione [ PgUp ] [ PgDn ] Modifique as configuragdes do nimero de série e do estado normalmente
aberto ou normalmente fechado. Ao finalizar, pressione [ SAVE ] .

3) Restaurar o valor de fabrica: pressione [ Default ] este bot&o para restaurar o nimero de série ao
estado de fabrica (senha: 1928).

Modificar a Dire¢ao de Funcionamento do Motor

Se a diregao de execugdo da maquina é diferente da ferramenta e das coordenadas do sistema, é
possivel modificar a diregcdo do motor, invertendo a rotacao para sentido horario ou anti-horario.

MOTOR DIR: ©0 — CW

X
¥

ESCl INFUT

1
1

OUTFUT ” MOTOR AXES |

|DEFHULT| SAVE ‘

1 - CCW ¢ [UPF DOWN] MOVE FOCUS [ENTER1 SUTICH)

Na figura acima, pressione [1] [|] Mova o cursor, pressione [Enter] Mude a diregdo, conclua,

pressione [SALVAR]

Definicao de Fiagao do Motor

Numero do Pino Definicao Numero do Pino Definicédo

1 X direcdo + 5 X/Y diregéo +
9 X diregéo - 13 X/Y diregéo -
2 X Pulso + 6 X/Y Pulso +
10 X Pulso - 14 X/Y Pulso -

3 Y diregéo + 7 5V+

11 Y direcéo - 8,15 5V-
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Y Pulso +

Y Pulso -

Conexao Diferencial do Driver;

-+
— ower
@ DIR++
ADIR-+
@ DIR-+
ACP+
@ CP++
ACP—+
@ cp-+
FTOIR++
(&)
YDIE—+
Q@
YCP++
®
YCP—+
@
E/F DIR+
()
@ %Y DIR-+ stepmaotor+
/T CP+e
@ Drivers
XY CP-e
& .
S+ owers
@ - DIR++ +
15
av-+ DIR-+
)
CP++
Cp-+
stepmotors
Driver+
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Instrucdes de atualizagdo de software Fungao:

O sistema pode ser atualizado por meio do pendrive, programando a atualizagao.
As operacgdes especificas sdo as seguintes:

1. Arquivos de atualizagao.
Copie o arquivo de atualizacdo STARTCNC.EXE para o pendrive.

2. Etapas da operagao.

Apos inserir o pendrive, pressione o botdo de pausa no painel frontal do sistema com o dedo.
Ligue a energia e ligue o sistema. Apés a interface de atualizagdo aparecer na tela do sistema, solte o
botdo. O sistema executara a operagao de atualizagao automaticamente.

3. Fim da atualizacao.

Se a atualizagdo do programa for bem-sucedida, o sistema exibira a mensagem "atualizacdo bem-
sucedida!" e um alarme sonoro sera emitido.

Se a atualizagdo do programa ndo for bem-sucedida, o sistema exibira a mensagem "atualizacao
falhou!" e o alarme sonoro tocara continuamente.

4. Inicie um novo programa

Desligue a energia, retire o pendrive e ligue-o novamente para iniciar o novo programa. O numero da
versao do novo programa sera exibido na tela apods a inicializagao.

Observacgao:

Caso a atualizagdo nao seja bem-sucedida, verifiqgue primeiro os seguintes fatores:

1) o pen drive USB deve estar no formato FAT ou FAT32. Recomenda-se usar o formato FAT.

2) o nome do arquivo de atualizagdo deve ser STARTCNC.EXE.

3) Se, durante o processo de atualizagéo, ndo houver prompt para concluir o processo, mas retornar
diretamente a interface principal da atualizacdo, ou se a atualizacdo falhar devido a outros incidentes,

verifique primeiro se o nome do arquivo de atualizagao esta correto e se o formato do pen drive esta correto.

Ao excluir esses dois fatores, vocé pode seguir as etapas especificas para atualizar novamente.
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5. Controlador de Altura da Tocha de Corte (THC)
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BALMER THC

O SF-HC25C3 é um médulo de controle automatico da altura da tocha desenvolvido especialmente
para maquinas de corte a plasma portateis.

O controlador de altura SF-HC25C3 apresenta operacgao simples, ajuste conveniente e utiliza controle
digital, garantindo alta confiabilidade.

E um produto ideal para fabricantes de equipamentos de soldagem e corte. Seu design utiliza uma

estrutura separada entre o painel e o médulo principal, o que o torna particularmente adequado para
maquinas de corte portateis.

5.1. Caracteristicas funcionais

- Posicionamento automatico inicial.
- Feedback em tempo real da tenséo do arco.
- Os niveis logicos de entrada podem ser configurados livremente.

- Alinhamento inicial em duas velocidades.

- As velocidades de subida, descida e posicionamento podem ser configuradas separadamente para
0s modos manual e automatico.

- Saida PWM com 255 niveis, permitindo controle preciso da velocidade do motor.
- Protegao contra curto-circuito e ajuste de corrente.

- Todas as entradas e saidas utilizam isolamento 6ptico.
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- Feedback de tensao isolado linearmente e com fonte de energia independente, compativel com
diversas fontes de plasma importadas.

- Integra deteccéo de sucesso do arco e sinal de retorno de arco estabelecido.
- Conexao simplificada — todos os terminais sao plugaveis, dispensando soldagem.
- Calibracao de tensao por software interno.

- Funcgao de autoaprendizado (“fool-proof”), facilitando o ajuste e o uso.Caracteristicas funcionais

5.2. Configuracao de parametros

O THC (Torch Height Control) possui trés fungdes principais utilizadas na inicializagdo e no processo
de corte: regulagem de tenséao, tempo de furagéo e altura de furacéo.

5.2.1. Tensao (Given Voltage)

Ao regular a tensdo no THC, durante o corte, o sistema compara a tenséo ajustada com a tensao real
da maquina:

e Se atensdo medida for menor que a regulada — o THC envia um sinal para o motor do eixo
Z subir a tocha.

e Se atensao medida for maior que a regulada — o THC envia um sinal para o motor do eixo Z
baixar a tocha.

Esse ajuste automatico mantém a altura da tocha em relagdo a chapa constante ao longo de todo o
corte, mesmo em casos de empenamento leve da chapa, garantindo estabilidade e qualidade.

A altura ideal da tocha depende de:
e Espessura do material
e Tipo de tocha
e Equipamento utilizado
Recomendacdes praticas:

e Chapas finas — altura de corte em torno de 2 mm (podendo até encostar no material em
casos especificos).

e Chapas grossas — altura de corte maior, geralmente na faixa de 3,2 mm, para assegurar
qualidade e eficiéncia.

5.2.2. Tempo de Furacao (Arc delay)

Corresponde ao tempo de atraso entre a abertura do arco e o inicio do deslocamento da tocha.
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e Para furar uma chapa de 19,05 mm, se o tempo programado for 1 segundo, o sistema abre o
arco, aguarda esse tempo e s6 entdo inicia 0 movimento.

Exemplo:

e Se, nesse periodo, a chapa nao for totalmente furada, o tempo deve ser aumentado.

e Se o0 arco se extinguir antes do inicio do deslocamento, significa que o tempo foi excessivo e
precisa ser reduzido.

O objetivo é encontrar o tempo exato em que a chapa € perfurada e o corte pode comegar sem perda
de estabilidade no arco.

5.2.3. Altura de Furagao (IHS delay)

A regulagem da altura de furagdo garante a abertura correta do arco e protege os consumiveis da
tocha.

e Em chapas finas (até 3 mm):
O arco perfura quase instantaneamente, e a pressao do ar ja impede o retorno de fagulhas.
Ainda assim, deve-se manter distancia minima de 2 mm da chapa na abertura.

e Em chapas grossas:

O furo leva mais tempo, gerando goticulas de metal derretido que podem retornar em dire¢ao
a tocha.

Para evitar danos ao bico e a blindagem, a altura deve ser maior, geralmente minimo de 6,5
mm.

O formato cbnico da blindagem auxilia a desviar as particulas, mas isso so é eficaz se a
altura de furagao estiver correta.

Essa regulagem aumenta a vida util dos consumiveis e melhora a qualidade do furo inicial.

5.3. Especificagcdo dos parametros

O botao “GIVEN VOLTAGE” também serve para acessar e editar os pardmetros avangados (P01 ~
P32).

Para acessar o menu de parametros:
1. Pressione e segure o botdo “GIVEN VOLTAGE” por 3 segundos.
¢ O display superior mostra o nimero do parametro (ex: P01).
e O display inferior mostra o valor atual.
2. Gire o botado para selecionar o numero do parametro.
3. Pressione o botdo para alternar entre a selecdo do parametro e o ajuste do valor.
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Apbs alterar os valores desejados, va até P00 = 001 para salvar e sair.

Lista de Parametros Avancados

Parametro Valor padrao Faixa Descrigao
0 = ndo salvar; 1 = salvar; 2 = restaurar padrao do usuario; 3
P00 0 0-4 = re§tgurar padrao de fabrica; 4 = salvar como padréao do
usuario.
P01 2.0 0.1-9.9 Precisdo do ajuste da tensao de arco (V).
P02 5 1-10 Coeficiente de sensibilidade. Quanto maior, mais sensivel.
P03 80 10 - 99 Velocidade manual (ou via CNC) de subida.
P04 80 10 - 99 Velocidade manual (ou via CNC) de descida.
P05 80 10-99 Velocidade automatica de subida (modo rastreamento).
P06 80 10-99 Velocidade automética de descida.
P07 80 10-99 Velocidade de descida durante o posicionamento.
P08 80 10-99 Velocidade de subida durante o posicionamento.
P09 50 0-99 Tensao de referéncia para retorno de sucesso de arco.
P10 0 0-9.9 Tempo de dupla velocidade no posicionamento inicial.
P11 255 0-255 Tensao limite de protegéo do arco.
P15 0 0-1 Inversao da polaridade do motor (troca de diregéo).
P16 0 0-20 Forca de frenagem do motor (0 = desligada).
P17 10 0-10 Tempo de impacto (subida apds colisdo).
P18 5 0-20 Tempo de atraso para leitura da tenséo de arco.
P19 0 0-9.9 Tempo de elevacgao inicial ao ligar.
P20 0 0-9.9 Tempo de elevagao ao finalizar o corte.
P21 0 0-9.9 Tempo de elevagao durante a perfuragédo dinamica.
P22 50 30-99 Velocidade de elevagao durante perfuragédo dinamica.
P23 1 0-1 Definicao da fungao da saida 2.
P24 128 30 . 955 tC:}I;%rgféo da relagdo de tensao parcial (ajuste de leitura de
P26 0 0-1 Nivel l16gico dos limites (0 = ativo em nivel baixo).
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P27 0 0-1 Nivel I6gico do sensor de posicionamento (0 = baixo ativo).

P28 0 0-1 Nivel I6gico dos sinais de subida/descida.

P29 0 0-1 Nivel I6gico do sinal de canto (redugao de velocidade).

P30 0 0-1 Nivel I6gico do sinal de arco (0 = ativo em nivel baixo).

P31 1 0-1 Habilita o movimento de posicionamento antes da ignicéo do
arco.

Notas importantes:

- P01: define a precisdo da tensdo de arco. Ex.: se configurado para 1 V, a tocha s6 ajusta altura
quando a variagao for =1 V.

- P02: quanto maior o valor, mais rapida a resposta, mas sensibilidade excessiva pode causar
oscilagao.

- P16: forgca de frenagem do motor — use com cautela; valores altos podem causar vibragdes.
- P24: ajusta a leitura de tensao do controlador para coincidir com a leitura real da fonte de plasma.

- P31: quando ativado (1), o controlador executa 0 movimento de posicionamento antes de iniciar o
arco.

5.4. Guia de operagao
Ao ligar o controlador, ele realiza um autoteste automatico, verificando:
e A comunicagao entre o painel e a unidade principal,
e O estado da alimentacao elétrica,
e E aversao de software.
Se durante o autoteste as luzes dos limites superior e inferior permanecerem acesas simultaneamente
e 0 equipamento nao responder a comandos, ha um erro elétrico ou falha de comunicagao.
Verifique as conexdes e refaga a instalagdo conforme as instrugcdes da Parte 3.
Apobs o autoteste, o controlador entra no modo de operagao, que pode ser:
e Manual, ou
e Automaético.
Funcao de Aprendizado Automatico (“Learning function”): quando configurado com uma tensao
de 60 V, o equipamento entra em modo de aprendizado. Nesse modo, basta ajustar a altura inicial de
posicionamento e permitir que o sistema identifique automaticamente a relagcdo entre altura e tensao de

arco. Se nao desejar usar o modo de aprendizado, defina simplesmente a tensdo de arco desejada (por
exemplo, 110 V ou 120 V, conforme a fonte de plasma).
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5.4.1. Operagao manual

O modo manual é usado para testes, ajustes finos e manutencao.
Comandos:

¢ Sinal de subida (UP) ativo — a tocha sobe.

e Sinal de descida (DOWN) ativo — a tocha desce.

e Botao de posicionamento (IHS) pressionado — o controlador executa a acgado de
posicionamento inicial (descida até o contato com a chapa e subida até a altura configurada).

e Sinal de arco (ARC) ativo — o controlador realiza posicionamento automatico, e em seguida
aciona o arco da fonte de plasma.

Durante o modo manual, o operador pode verificar a resposta dos sensores de limite, o sentido do
motor e a leitura de tens&o de arco no display.
5.4.2. Operagao automatica

Para que o controlador opere automaticamente (modo rastreamento de altura), € necessario que todas
as condi¢des abaixo sejam atendidas:

1. Sinal de arco (ARC) ativo;
2. Sinal automatico (AUTO) ativo;

3. Atenséo real do arco esteja dentro do intervalo ((set voltage-50) ~ (set voltage + 60)).

Sequéncia de Operacao Automatica

1. Posicionamento inicial (IHS): Apds receber o sinal de inicio de arco (ARC), o controlador abaixa a
tocha até que o sensor de ponto zero (ZERO) seja ativado — indicando que a tocha tocou a chapa.
Em seguida, o controlador eleva a tocha pelo tempo configurado em IHS Delay, completando o
alinhamento inicial.

2. Saida de comando de arco: Depois do posicionamento inicial, o controlador envia o sinal de partida
de arco a fonte de plasma e aguarda a estabilizacdo da tensao.

3. Confirmacao de arco estabelecido: Quando a tensao de arco permanece estavel dentro da faixa
configurada, o controlador considera o arco bem-sucedido e envia ao sistema CNC o sinal de “ARC
OK” (sucesso de arco).

4. Rastreamento automatico: Apds o sinal ARC OK, o CNC inicia o movimento de corte.
Enquanto o corte ocorre, o SF-HC25C3 ajusta continuamente a altura da tocha, mantendo a tensao
do arco proxima ao valor configurado, compensando irregularidades da chapa.

Em resumo: O modo manual é usado para testes e configuragdo. O modo automatico é usado durante
o corte, garantindo altura constante, melhor qualidade de corte e maior vida util do bico da tocha.

44 Mesa de Corte Plasma v1



3 BALMER"

6. DIAGRAMA ELETRICO GERAL
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7. MANUTENGAO PERIODICA

A E importante manter a rotina de manutencao, pois a sua ndo execugdo pode representar riscos ao
operador e diminui¢cdo da vida util do equipamento!

A Antes de iniciar a limpeza e inspec¢ao, desconecte o equipamento da rede elétrica!

Frequéncia Atividade Detalhes / Observagoes
Realizar inspegao do estado dos consumiveis e proceder a
Consumiveis limpeza dos bicos de plasma, de forma a assegurar a
estabilidade do arco, a qualidade do corte e a maximizagéo da
vida util dos componentes.
Diaria Limpeza das guias lineares Pano seco ou umedecido (ndo usar graxa grossa)
Remover escdria superficial Nas cremalheiras e no tanque
Verificar cabos e mangueiras Sem enrosco ou desgaste
Conferir nivel da agua do tanque gtlz}ll"_n)pletar com agua limpa + OIL30 (30 ml/L) + Bactericida (1
Lubrificacdo cremalheira/pinhdo Oleo SAE80W
Semanal Conferir motores de passo Fixagado e temperatura em operagao
Remover residuos do tanque Retirada de particulas/flutuantes
Ajustar folgas dos eixos X/Y Reaperto dos excéntricos
Checar alinhamento do pértico Movimento uniforme dos dois lados
Mensal Reapertar parafusos estruturais Estrutura e suportes das guias
. - . Cor, odor, turbidez — adicionar bactericida (1 ml/L) se
Analisar condicado da agua do tanque .
necessario
Limpeza profunda das cremalheiras | Solvente neutro
Trimestral Inspecionar rolamentos/engrenagens | Corrigir folgas ou desgastes
. Esvaziar, limpar e reabastecer: OIL30 (30 ml/L) + Bactericida (1
Troca completa da agua do tanque milL)
Limpeza completa da mesa Remover escéria acumulada
Conferir nivelamento estrutural Estrutura e base da maquina
Semestral - : - -
Inspecionar guias de aluminio Trocar se houver riscos profundos
Revisar correias (se houver) Trocar se ressecadas

A\ Observagodes gerais
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Registrar todas as atividades em planilha ou livro de manutengao.

Nao operar sem aditivos no tanque.

Respeitar proporgdes corretas de OIL30 e bactericida.

Mantenha sempre o uso de consumiveis originais para nao danificar o equipamento.
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Se a maquina apresentar defeito solicitar uma copia para a Engenharia, completar check list abaixo e
indicar com “X” na coluna “Status” o item com problema. Encaminhar para assisténcia técnica da fabrica,
junto a maquina.

NO dE SEME...ccirrrrrrrrrriiiiiii e Data:....... . . Conferente:...cccovveveeeenieiieeeeennnnnee.

Seguir os procedimentos de seguranca em eletricidade e soldagem!
Somente pessoal qualificado deve realizar este procedimento!

Maquinas que devem passar por este check list:
= PPB - 1500

Ferramentas necessarias:

e Uma parafusadora elétrica

e Um alicate amperimetro/voltimetro

e Chave Fenda e Philips

e EPI para corte de Pecas (Oculos, Luva, Calcado e roupas adequadas)
e Pano limpo para limpeza

MAQUINA DESLIGADA

Item

Status

Condigoes dos cabos de alimentagao e negativo

Condicoes dos cabos dentro da esteira porta cabos

Condicao do aterramento

Tensao de entrada da maquina

Qualidade do ar

Condigoes do filtro de ar da maquina (presenca de agua, oleo, saturagao dos elementos filtran-
tes) vazao e pressao do ar

Vazéo e pressao do ar em 5,5 Bar com a maquina liberando ar

Nivel de agua do tanque

Espessura da chapa a ser cortada de acordo com o programa

Simulacdo de corte, sem acionar o plasma
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Verificar o carregamento do programa, de acordo com o trabalho

Conforme o andamento do trabalho diario, especialmente em chapas grossas

Determinar a quantidade de cortes ou furagdes maximo antes de ter que diminuir a velocidade de
corte ou trocar os consumiveis, para evitar erros de corte.

LIGAR O EQUIPAMENTO A REDE

Ligar maquina em “220V” — Painel liga e carrega parametros, apds aparece tela BALMER.

Verificar botdo de parada de emergéncia, apds pressiona-lo a maquina deve parar
imediatamente desenergizando os drivers.

Verificar, se ndo a nada raspando quando movimentar os carrinhos de um lado para outro, os
mesmos devem trabalhar livres.

TOCHA

Verificar condi¢cdes da tocha, a mesma deve estar sem danos como trincos, rosca espana-
da, cabo quebrado, vazamento de ar ao longo do cabo.

Qualidade dos consumiveis, verificar qualidade de todos os consumiveis, bico, eletrodo, oring de
vedacao, aerador de gas, tampa de retencdo, blindagem, caso algum danificado fazer a troca
imediata.

Tempo de check list aproximado:

Descricdao detalhada do problema:
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8. GUIA DE IDENTIFICAGAO E SOLUGAO DE PROBLEMAS

- Verifigue o equipamento conforme o guia de identificagdo de problemas e solugdes antes de chamar a

assisténcia técnica;

- Todos e quaisquer servigos de manutencao s6 devem ser executados por pessoas qualificadas e autorizadas.
Seguindo rigorosamente as normas de seguranga para equipamentos elétricos. A ndo observacao destas regras e
normas de seguranca pode resultar em acidentes com danos fisicos ou eventualmente fatais, sob a inteira
responsabilidade do usuario. Em caso de duvida favor entrar em contato com a assisténcia autorizada mais préxima.
Danos provocados no equipamento por pessoas néo autorizadas néo terao cobertura de garantia pelo fabricante.

Erro

Problema

Solugao

LED de Falha ligado
(maquina de corte)

1- Eletrodo danificado ou mau contato.
2- Bico danificado ou mal encaixado.
3- Tampa de retencgao frouxa.

4- Anel de contato da tampa de
retencéo sujo (UPM125).

5— Conector da tocha fora da maquina.
6- Tocha danificada.

1- Verificar aperto do eletrodo, caso danificado,
realizar a trocar o] eletrodo.
2- \Verificar se 0 mesmo ndo esta mal
encaixado, caso danificado, realizar a troca do
bico.

3- Realizar o aperto da mesma verificar se o
problema solucionou, caso nao, item abaixo.
4- Passar um lixa 200 para tirar as impurezas,
caso ja tenha realizado esse processo algumas
vezes verificar se a tampa de retengédo nao esta
pressionando o bico.

5- Verificar se a tocha esta conectada na
maquina, verificar aperto do conector
rosqueavel.

6- Verificar se a tocha esta com mau contato,
cabo rompido, cordoalha de poténcia rompida,
cano de ar furado, (fazer a substituigdo).

Carrinho da Tocha Leve
quando energizado

1- Consegue mexer o carrinho da
tocha com a mao e com pouco esforgo.

1- Verificar aperto da engrenagem, trocar moto
redutor.

Carrinho Batendo no
batente fisico

1- Verificar aperto da haste do sensor
fim de curso.

2- Verificar se a haste nao esta torta ou
quebrada.

3- Verificar se sensor esta danificado
internamente (contatos nao fecham)

1- Regular haste para acionar no batente fim de
curso e reapertar o parafuso.

2- Caso torta, desentortar a mesma e avaliar
uso, caso possivel, desentortar e apertar.

3- Caso os contatos nao estejam acionando
substitua o sensor.

Motores dos eixos X, Y
néo se movem

1- Erro na fiagao.
2- Problema no circuito do motor.

1- Corrija a fiagao.
2- Acione a assisténcia.

Motores dos eixos X, Y se
movem em diregcdes
opostas

1- Erro na fiagéo.
2- Configuragao errada do parametro.

1- Corrija a fiagao externa.
2- Alterar a diregao do motor.

Eixos X,Y trocados

1- Erro na fiagéo.
2- Configuragao errada do parametro.

1- Corrija a fiagao externa.
2- Configurar parametro “XY interchange” como
“YESH-

Motor dos eixos X, Y
funcionam de forma
intermitente

1- Mau contato entre conector do motor
€ o sistema.
2- Problema no circuito do motor.

1- Plugue a interface do motor.
2- Contate a assisténcia técnica.

Os graficos de corte sédo
menores do que o normal

1- Erro da configuragéo do pulso.
2- Problema mecanico.

1- O numero de pulsos é muito pequeno
(Parametro F5 do sistema).
2- Corrija o problema mecéanico.
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Graficos de corte sdo
maiores do que o normal

1- Erro da configuragéo do pulso.
2- Problema mecanico.

1- Ajuste o numero de pulsos no paradmetro F5
do sistema.
2- Corrija o problema mecénico.

Dimensoes internas e
externas do circulo ndo
estao corretas

1- A configuracdo de kerf é muito
grande ou muito pequena.

1- Restaure o valor do kerf.

Tamanho das pegas de
corte subitamente grande e
pequeno.

1- Problema mecanico.

1- Verifique as engrenagens, engrenagens do
trilho e do redutor de velocidade.

Depois de iniciar o
computador, ele trava

1- Erro do arquivo.

1- Reinicie o computador.

Nao é possivel operar uma
porta de saida

1- Danos na porta de saida.

1- Acione a assisténcia técnica autorizada.

Motor se move menos que
o programado

1- Equivaléncia de pulso.
2- Problema mecanico.

1- Ajustar a precisao.
2- Ajustar o maquinario.

Motor se move mais que o
programado

1- Equivaléncia do pulso.
2- Interferéncia.
3- Problema mecanico.

1- Ajustar a precisao.
2- Adicionar anel

codificador do servo.
3- Ajustar o maquinario.

magnético na linha do

Falha em abrir 0 arquivo

1- Nenhum arquivo no disco rigido.
2- Verificar o formato do arquivo.
3- A verséao é antiga.

1- Colocar pelo menos um arquivo no disco
rigido.

2- Consulte os varios formatos possiveis no
manual de instrugdes.

3- Atualizar o programa.

Teclas do teclado sem
acao

1- Interface incorreta.
2- Teclas danificadas.

1- Ir para a interface correta.
2- Substituir as teclas do teclado.

Teclado trava

1- Cabo do teclado solto.

1- Plugar o cabo do teclado.

Teclado sem agao

1- Cabo do teclado solto.

2- Corpo estranho entre a membrana e
placa.

3- Danos na placa.

1- Plugue o cabo do teclado.
2- Remova do corpo estranho.
3- Substitua a placa.

Insergao do disco U sem
resposta

1- O disco U esta defeituoso.
2- A interface USB esta defeituosa.
3- Fiacao da conexao USB esta solta.

1- Substitua o disco U.
2- Substitua o cabo USB.
3- Plugue o cabo USB.

Abertura de arquivo de
desenho falhou

1- Formato de arquivo incorreto.
2- Pasta apagada.

1- Verifique se o formato do arquivo & TXT,
CNC, NC, etc.
2- Fazer nova pasta.

Sem arquivo de desenho

1- Formato do arquivo incorreto.
2- Nenhum arquivo no disco U.
3- Formato do disco U esta incorreto.

1- Verifique se o formato do arquivo & TXT,
CNC, NC, etc.

2- Verifique se ha um arquivo no disco U e se o
arquivo esta na raiz do disco U.

3- Formatar o disco U para o formato FAT ou
FAT32.

Nao pode abrir arquivo

1- Nenhum arquivo no disco rigido.

1- Copie um arquivo do disco U para o disco
rigido.

Erro de velocidade do
corte

1- Nos pardmetros
velocidade excede a
maxima do sistema.

comuns, a
velocidade

1- Ajuste o limite maximo de velocidade de corte
nos parametros do sistema.
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Erro de velocidade de
deslocamento manual

1- A velocidade nos pardmetros
comuns excede a velocidade maxima
do sistema.

1- Ajustar o limite maximo de velocidade do
deslocamento manual nos parametros do
sistema.

Erro no kerf de corte.
Limpar valor do Kerf de
corte

1- O valor do kerf excede a introdugao
dos gréficos de corte ou o raio minimo
de um circulo em um grafico.

1- Modifique a introduc¢do inicial, reduza o valor
de compensagdo de kerf, apague pequenos
circulos dentro dos graficos.

“Insira o disco U” enquanto
estiver atualizando o
programa

1- N&o inserir o disco U quando
atualizando programa.

2- Problemas na interface USB.

3- Problemas no disco U.

1- Insira o disco U antes de atualizar.
2- Substitua o cabo USB.
3- Substitua o disco U.

“Arquivo de atualizagéo
nao encontrado” enquanto
estiver atualizando
programa

1- Disco U néo
atualizacao.

2- O arquivo de atualizagdo nao esta
no diretorio raiz do disco U.

tem arquivo de

1- Verifique se ha um arquivo de atualizagao no
disco U.

2- Coloque o arquivo de atualizagao no diretério
raiz do disco U.

Tela vazia apos
inicializacao

1- O sistema néo esta ligado.
2- Tensao de alimentagao insuficiente.
3- Placa-mae nao inicia.

1- Teste a fonte de alimentagao, verifique a
tensao de 24Vdc.

2- Substitua o fusivel.

3- Substitua a placa-méae.

Ap0s a inicializagao, a tela
apresentada é branca, tem
varias cores ou pisca

1- Placa drive destruida.
2- Tela destruida.
3- Cabo solto.

1- Substitua a placa drive da tela.
2- Troque a tela.
3- Reconectar o cabo da tela.
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9. TERMOS DE GARANTIA

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

Prazo de garantia:

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

01 (UM) ANO (90 dias garantia legal mais 275 dias concedidos pela fabrica):
Corte Plasma Portatil — modelo PPB 1500 — descrita nesse manual.

90DIAS:
Aos produtos que acompanham o equipamento mencionados no item 5.1, por exemplo: filtros de
ar, mangueiras, cabos, correntes, rodizios, roletes de tragdo, guias de arame, tochas, porta
eletrodos, garras negativas, e demais acessorios, sdo considerados como sendo consumiveis,
cobertos somente por garantia contra defeitos de fabricagéo, prazo maximo de 90 dias.

Para obter a cobertura da garantia

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

Reparos em garantia

Se a inspecgao do equipamento pela BALMER confirmar a existéncia de um defeito, este sera
consertado através de reparo ou substituicdo, decisdo que cabe unica e exclusivamente a
BALMER.

Custos de garantia

O equipamento em garantia deve ser levado e retirado do Servigo Técnico Autorizado ou de
um representante autorizado. O custo de deslocamento ou do envio do aparelho a fabrica fica sob
a responsabilidade do cliente.

Limitagées importantes da garantia
Resultara nula a garantia e sem efeito a cobertura concedida, em caso de:

- A maquina de plasma e corte plasma portatii PPB 1500 sofrer danos provocados por
acidentes, agente da natureza, uso indevido ou maus tratos;

- Modificagdes ou reparos efetuados por pessoas ou empresas ndo autorizadas pela BALMER,;

- Instalagcdo da maquina de plasma e corte plasma portatii em rede elétrica inadequada
(subtensdo ou sobretensdo) ou impropria (sem aterramento, sem conformidade com normas
vigentes ou ndo dimensionadas para atender os requisitos da maquina, etc);
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- A maquina de plasma e corte plasma portatii PPB 1500 n&do ser operada em condi¢cdes
normais, ou de ndo compreenséo dos intervalos de manutengao preventiva exigida de acordo com
0 manual de operacgoes.

A BALMER nao se responsabiliza por prejuizos, consequentes dos defeitos ou atrasos na
corregao destes, como por exemplo, perda de negdcios, atrasos de produgéo, etc.

A responsabilidade da BALMER n&o ultrapassara o custo das pecgas substituidas dentro do
periodo de garantia, bem como a m&o de obra para a substituigdo das mesmas.

Recomendacgoes

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

Leia sempre o manual de instru¢gdes antes de instalar e operar o produto e quando tiver
duvidas.

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

Informativo para o cliente / Custos:

O Servigo Técnico Autorizado BALMER restringe sua responsabilidade a substituicdo de pecgas
defeituosas, desde que, a critério de seu técnico credenciado, se constate a falha em condigbes
normais de uso, durante o periodo de garantia estabelecida.

A mao-de-obra e a substituicdo de pecga (s) com defeito (s) de fabricagdo, em uso normal do
equipamento, serdo gratuitas dentro do periodo de garantia de acordo com os Termos de Garantia.

Caso a solicitacdo de servico feita pelo cliente esteja fora do prazo de garantia ou néao
relacionada ao produto BALMER, ou seja, relacionados aos periféricos, consumiveis, pegas néo
originais, dispositivos de automacao, erros operacionais, rede elétrica, etc., os custos nao serao
assumidos pela empresa e a contratagcdo do servigo e das pecas serdo de responsabilidade do
cliente.

Componentes e pecgas de reposicao:

Com base no capitulo V, secéo Il, art. 32 do Cdédigo de Protecdo e Defesa do Consu
midor, que se refere a oferta de componentes e pecgas de reposigdo, que obriga os fabrican
tes e importadores a assegurar a oferta destas enquanto n&do cessar a fabricagdo ou impor
tacdo do produto, além de que quando cessadas a producdo ou importacdo, a oferta devera
ser mantida por periodo razoavel de tempo, na forma da lei. A Balmer determina como peri
odo de 5 anos, contados a partir da data de fabricacdo dos equipamentos, como periodo
razoavel. Apos os 5 anos, a Balmer ndo se responsabiliza pelo fornecimento, seja ele pago
ou nado, de componentes e/ou pegas de reposicdo. Para saber se o seu equipamento esta
dentro do periodo compreendido, verifique a etiqueta de identificagcdo do equipamento onde
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encontra-se especificada a data de fabricacdo. Em situagdes em que ndo € possivel identificar a
data de fabricagao do equipamento, a Balmer ira avaliar caso a caso.
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Relatério de Instalacao

N° de Série/Ano de Fabricacao: Modelo: Corte a Plasma Portatil PPB 1500
Cddigo do Fabricante: Descricao: Corte a Plasma
Data da Instalagao: Data da Venda: Empresa: UF:

Documentos entregues: Manual de Instru¢des e Certificado de Garantia

Check list:
Conexao em: 220V
Tensao de entrada em: 220V
Aterramento: Sim Nao
Condigbes ambientais (recomendar filtro de ar): | | Sim | | Né&o

Observagbes Técnicas:

Cliente — Declaro ter recebido instrucdo de funcionamento e os documentos referentes a mesa de corte plasma
adquirida e que a mesma esta em perfeito estado de funcionamento.

Nome: Assinatura: Depto.: Data:

Servigo Técnico Autorizado
Nome: Assinatura: Data:

Atencao: Caso a empresa ndo possua um terminal terra para conectar a mesa de corte plasma
adquirida, a assisténcia técnica autorizada BALMER podera orientar o cliente como executar o
aterramento adequado.

Importante: A instalagdo sem aterramento adequado s6 sera feita caso um representante legal da
empresa, autorize a instalagao e responsabilize-se por qualquer dano que venha a ocorrer a mesa
de corte plasma ou operador. Consultar Termos da Garantia.

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

Nome: Assinatura: Carimbo: Data:
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Certificado de Garantia

Data da Compra: / / Nota Fiscal: N°

Data da Nota Fiscal: / /

Carimbo da Empresa ou Revenda
Cliente:
Nome:
Endereco:
Cidade: UF: CEP:
Fone:

Equipamento:
Modelo:
Numero de Série:

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

,ﬁ RECORTE E GUARDE

Solicitagéo de Servigo * ﬂ RECORTE E ENVIE
Recebida em: / / Por (nome assisténcia Técnica):

Motivo:

Data da Compra: / / Nota Fiscal: N°

Data da Nota Fiscal: / /

Carimbo da Empresa ou Revenda
Cliente:
Nome:
Endereco:
Cidade: UF: CEP:
Fone:

Equipamento:
Modelo:

Numero de Série:

* Recomendamos ao cliente fazer
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