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A BALMER agradece a sua preferéncia e descreve aqui em detalhes, todo o
procedimento para a instalagao, operagao e utilizagdo adequada dos recursos disponiveis
no seu equipamento de soldagem, inclusive a resolu¢ao de duvidas.

Agradecimento:

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

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

Obrigado por ter escolhido a BALMER como seu fornecedor de equipamentos de
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
servicos 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 s&o atualizados constantemente com uma excelente relagéao
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

Reducao de custos

Equipamentos produzidos:

Fontes de Soldagem MIG-MAG

Fontes de Soldagem MIG-MAG Pulsadas
Fontes de Soldagem TIG

Fontes de Soldagem com Eletrodo Revestido
Fontes para Corte Plasma

Automacéo e Robdtica

3 MaxxiCUT 100 v6.4
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As informacdes contidas neste manual de instrucbes visam orientar o uso do
equipamento produzido e comercializado pela BALMER.

Instrugdes gerais

O objetivo da leitura do manual de instru¢cdes € de aproveitar todo o potencial do
equipamento, obtendo os melhores resultados sem abrir mao dos aspectos de seguranga
para o operador e as instalagdes da sua empresa.

Solicitamos que antes de utilizar o equipamento, o usuario siga rigorosamente as
instrucdes apresentadas neste manual de instrugcdbes e nas referéncias normativas
técnicas e de segurangca em soldagem indicadas.

Orientamos que os acessorios e outras partes utilizadas no processo de soldagem,
como por exemplo, mangueiras, conexdes, reguladores de gas, tochas e suas pegas de
reposi¢ao, cabos, instrumentos de medigdo e periféricos sejam certificados de acordo
com as normas e regulamentagbes nacionais vigentes. Também enfaticamente
recomendamos que estes acessorios e periféricos devem ser verificados regularmente, de
forma a garantir a seguranca e o correto funcionamento durante a sua utilizagao.

Etiqueta WEEE - disposi¢ao do equipamento no final da vida util

Nao descarte este produto juntamente com lixo comum.

Reuse ou recicle residuos de equipamentos elétricos e eletrbnicos (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 maiores informacgdes.

4 MaxxiCUT 100 v6.4
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Simbologia utilizada na fonte de soldagem
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Recomendacdes de seguranca — LEIA ATENTAMENTE ANTES DE OPERAR

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

A precaugao.

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 nao
proporcionam riscos de ferimentos.

il a

4

Este grupo de simbolos indica, respectivamente:
CUIDADO, CHOQUE ELETRICO, PARTES
MOVEIS e PARTES QUENTES. Consulte simbolos
e instrugdes relacionadas abaixo para acgdes e
procedimentos para evitar estes perigos.

Riscos no processo de soldagem a arco elétrico

A\

Os simbolos mostrados abaixo sao utilizados neste manual para chamar
atencdo e identificar possiveis perigos. Ao avistar estes simbolos, preste
atencao e siga as instrugdes para evitar riscos. O procedimento de seguranca
fornecido abaixo € apenas um resumo das informagdes de seguranga contidas
nas NORMAS DE SEGURANCA.

CHOQUE ELETRICO PODE MATAR

-

A

>
>
>

>

> Tocar em partes elétricas pode resultar em choques fatais ou graves

de energia.

Equipamentos instalados de maneira incorreta
inapropriadamente aterrados s&o perigosos.

Nao toque em partes elétricas energizadas.

Vista luvas e roupas de protecao secas e livres de furos.

queimaduras. O eletrodo/arame, circuito de entrada de energia e circuitos
internos também estdo energizados quando a unidade esta conectada a rede

ou

Isole-se do material de trabalho e do solo usando protecbes que evita o contato

com OS mesmaos.

Precaugdes de seguranga sdo necessarias quando ha alguma situagdo de risco
presente: quando as roupas de protegdo estdo umidas; em estruturas metalicas,
gaiolas ou andaimes; e em posicbes com pouco espago 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 condigdes, use o seguinte ajuste
no equipamento em ordem de apresentacao: 1) fonte de soldagem semi-automatica de

tensao constante CC, 2) fonte CC manual para solda com eletrodo, ou 3) transformador

MaxxiCUT 100 v6.4
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CA com reduzida tensdo de circuito aberto. Na maioria das situacdes use fonte de
soldagem CC, com tenséo constante a arame. Se possivel ndo trabalhe sozinho!

> Desconecte a fonte da entrada de energia para desativar, e assim realizar
manuteng¢ao 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 codigo das concessionarias ou 6rgdos locais e nacionais de
distribuicao e fornecimento de energia.

> Sempre verifigue 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 conexdes.

> Mantenha os cabos secos, livres de Oleos 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 nao estiverem em uso.

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

> N&o mantenha contato corporal com o cabo de energia.

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

cabo separado.

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

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

> Utilize apenas equipamentos com programa de manuteng¢des 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 seguranga 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.

> Mantenha a garra conectada em pega metadlica ou a mesa de trabalho o mais
proximo da solda possivel.

> Retire e isole a garra da pega 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.

7 MaxxiCUT 100 v6.4



A

3 BALMER
|
’* PARTES QUENTES PODEM OCASIONAR QUEIMADURAS

> Nao toque em partes quentes sem a devida protecao.
>

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

> Para tocar ou movimentar pecas aquecidas, utilize ferramentas adequadas como
alicates, luvas, etc.

m FUMACAS E GASES PODEM SER PERIGOSOS

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

> Mantenha sua cabega distante dos gases, nao os respire.

> Se estiver em local fechado, ventile o0 ambiente e/ou utilize dispositivo de ventilagao

forgada préximo ao ponto de soldagem para remover os gases.

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

> Leia e compreenda as especificagdes de seguranca dos materiais e instrucdes dos
fabricantes para os metais, consumiveis, dispositivos de protecdo, 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 fumagas 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 é saudavel.

> Nao solde em locais proximos onde ha operagdes 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 nao 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 0 uso de
equipamento de auxilio a respiragao. Os metais com tratamento de superficie podem
liberar gases toxicos quando soldados.

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 sao projetados durante o processo de soldagem.

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

8 MaxxiCUT 100 v6.4
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> Use 6culos de protecdo homologados com blindagem lateral sob o capacete de
soldagem.

> Utilize barreiras protetoras ou viseiras para proteger terceiros do brilho, cintilacdo e

faiscas, avisando para que nao olhem para o arco.

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

> N&o utilize lentes de contato durante o processo de soldagem.

SOLDAGEM PODE CAUSAR FOGO OU EXPLOSAO

> Soldar em lugares fechados como tanques, tambores ou tubulagdes, 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 néo for possivel, tape ou cubra com tampas apropriadas, siga sempre as
recomendagdes com bastante rigor e precaugéo.

> 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 reparticbes nao
posam causar incéndios do outro lado.

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

> Nado solde onde o ambiente pode conter poeira, gases, vapores e liquidos
inflamaveis.
> Conecte a garra proxima a peca a ser soldada, prevenindo o aumento da

resisténcia do circuito de solda e a possibilidade do deslocamento por caminhos que
proporcionem choque elétrico, faiscas e riscos de incéndio.

> N&o 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 nao estiver em uso.

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

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

9 MaxxiCUT 100 v6.4
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> Apo6s completar o trabalho inspecione a area para se certificar que esta livre de
faiscas, respingos incandescentes ou chamas.

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

%ﬁ METAL PROJETADO, SUJEIRA OU FAGULHAS PODEM FERIR
Z OS OLHOS.

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

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

» Utilize equipamentos de protecao individual, compostos de protec¢ao para face, maos e
corpo.

H%% CAMPOS MAGNETICOS PODEM AFETAR DISPOSITIVOS MEDICOS
T 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 metélicos e/ou
eletrbnicos, e os operadores que forem portadores devem consultar seu médico e o
fabricante antes de operar o equipamento.

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

exposi¢cao 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
)|

) e Feche os registros do gas de protegdo quando nao estiver em uso.
> Sempre ventile espagos confinados ou utilize o dispositivo de auxilio a respiragao
homologada.

10 MaxxiCUT 100 v6.4
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ﬂ RUIDO PODE PREJUDICAR AUDICAO
> O ruido de alguns processos ou equipamentos pode prejudicar

seriamente a audigao.

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

CILINDROS DE GAS PODEM EXPLODIR SE DANIFICADOS

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

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

Y

Instale os cilindros em posigao 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.
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 exploséo do cilindro.

YV V.V V V

Utilize somente cilindros, gases de protecao, reguladores, mangueiras e acoplamentos
adequados para cada aplicagao; mantenha todas as partes e dispositivos associados
em boas condigdes.

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

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

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

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

Simbolos adicionais para instalagao, operagao e manutencgao

K iy ~
4 / RISCO DE FOGO OU EXPLOSAO
> Nao instale ou coloque a unidade de solda, sobre ou perto de superficies com
combustiveis.
> Nao instale a unidade préxima a inflamaveis.
> Nao sobre carregue as instalagdes elétricas do local, certifique-se que o sistema de

alimentacao de energia esta adequadamente dimensionado e protegido.

11 MaxxiCUT 100 v6.4
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h A QUEDA DA UNIDADE PODE CAUSAR FERIMENTOS

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

> Use apenas equipamentos de capacidade adequada para erguer e suportar a
unidade.
> Se forem utilizados ganchos ou bragcos para mover a unidade, certifique-se que

estes sdo longos suficientemente para ultrapassar com folga o lado oposto da unidade.

d SOBREUTILIZAGAO PODE CAUSAR SOBREAQUECIMENTO

> Faca com que aconteca o tempo de resfriamento da fonte e do porta-eletrodo/tocha
de soldagem; seguindo as instrugdes do ciclo de trabalho.

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

> N&o bloqueie ou filtre o fluxo de ar destinado a unidade.

PARTES MOVEIS PODEM CAUSAR FERIMENTOS

-

> Afaste-se de partes moéveis 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 remocao
das tampas, painéis, capas e guardas destinadas estritamente a manutengéo.

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

ELETRICIDADE ESTATICA (ESD) PODE DANIFICAR PLACAS DE CIRCUITO
IMPRESSO

> Utilize pulseira antiestética durante o manuseio de placas de circuito impresso ou
partes eletrénicas.

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

Eﬂ LEIA AS INSTRUGOES
> Leia as instru¢gdes do Manual do Proprietario antes de utilizar a fonte de soldagem.

> Utilize apenas pegas genuinas para reposig¢ao obtidas a partir do fabricante e das
assisténcias autorizadas.
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W EMISSAO DE ALTA FREQUENCIA PODE CAUSAR INTERFERENCIA

> Alta frequéncia pode interferir em navegacao por radio, sistemas de seguranca,
computadores e equipamentos de comunicagao.

> Possua apenas pessoal qualificado e familiarizado com equipamentos eletrénicos
para realizar a instalagao.

> O wusuario é responsavel por ter eletricista qualificado para corrigir qualquer
problema de interferéncia resultante da instalagao.

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

> Regularmente realize vistorias e inspe¢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.

w4

,/ R
‘%/ SOLDAGEM A ARCO PODE CAUSAR INTERFERENCIA

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

> Certifique-se que todo o0 equipamento na area de soldagem ¢é
eletromagneticamente compativel.

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

> Distancie a operacgao de solda 100 m de qualquer equipamento eletrénico sensivel.

> Certifique-se que esta fonte de soldagem esta instalada e aterrada de acordo com
o0 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.

o
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 néo os proteja corretamente.

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

> Utilize luvas e roupas compridas 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 prevengao 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 Tubulagdes (Titulo original: Recommended Safe Practices for the
Preparation for Welding and Cutting of Containers and Piping, Norma American Welding
Society AWS F4.1, de Global Engineering Documents (website: www.global.ihs.com).

National Electrical Code, Norma 70 NFPA, Associacdo para Protegdao 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, Panflneto CGA P-1, Associagdo de Gases Comprimidos
(USA) (website:www.cganet.com).

Procedimentos Seguros Ocupacionais e Educacionais para Protecao 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, Associacdo Nacional de Protecido 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, Codigo de
Regulamentag¢des Federais (CFR), Parte 1910, Subparte Q, e Parte 1926, Subparte J, do
USA Government Printing Office, Superintendente de Documentos, (website:
www.osha.gov).
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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 protecao 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 avaliagdes de risco
individuais para soldadores. Os usuarios de implantes médicos devem consultar o
fabricante do dispositivo e 0 seu médico.

Os seguintes procedimentos devem ser utilizados pelos soldadores para minimizar a
exposi¢ao 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 mais proxima possivel da peca a ser soldada;

» Nao trabalhe proximo, sente-se ou incline-se na fonte de energia de soldagem;

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

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

1. Descricao geral

As fontes de soldagem inversoras produzidas pela BALMER s&o baseadas em
conversores de poténcia isolados, atuando com transistores chaveados em meédia
frequéncia. O controle por malha fechada utiliza a técnica PWM (Pulse Width Modulation)
que garante menores perdas e maior confiabilidade.

A utilizacdo destas tecnologias possibilita o desenvolvimento de equipamentos robustos
com tamanho e peso reduzido, com alta eficiéncia energética e menor consumo de
energia, se comparada com as fontes de soldagem convencionais que dependem de
transformadores.

A fonte de soldagem MaxxiCUT 100, para 380V ou 440V, possui excelente
performance devido a resposta dinamica de alta velocidade do controle que impede
variagdes de corrente mesmo com alteracdo do comprimento do arco elétrico, tornando o
arco elétrico estavel, suave e com qualidade de corte superior.

Para a protecdo do conversor de poténcia, a MaxxiCUT 100 possui protecdes
automaticas contra sobre tensao, sobre corrente e sobre temperatura. Quando qualquer
um destes problemas ocorre, um sinal luminoso no painel frontal € acionado e ao mesmo
tempo a corrente de saida € desligada. Isto protegera o equipamento e prolongara sua
vida util.

As fontes de soldagem inversoras da BALMER s&o perfeitas para o soldador
profissional que exige resultados, durabilidade e custos adequados.
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A fonte de corte a plasma MaxxiCUT 100 ¢ indicada para o corte dos mais variados
tipos de metais, ferrosos e nao ferrosos, tais como ag¢o carbono, cobre, aluminio, latéo,
etc. Possui capacidade de corte maxima de 50 mm (27).

1.1. Materiais

1.2. Composicao
Vocé esta recebendo os seguintes itens:

» 01 (uma) Fonte inversora de corte a plasma modelo MaxxiCUT 100 380 V ou
MaxxiCUT 440 V,

» 01 (um) Cabo de solda com engate rapido e garra;

» 01 (uma) Tocha de corte a plasma UPH-125;

» 01 (um) Conjunto de filtro regulador/coalescente;

» 01 (um) Eletrodo de corte;

» 01 (uma) Blindagem para tocha;

» 01 (um) Bico de contato;

» 01 (um) Distribuidor de gas;

» 01 (um) Manual de Instrucoes;

» 01 (um) Certificado de Garantia.

1.3. Fonte e principio de funcionamento

Possui uma fonte inversora de alta durabilidade, com curva caracteristica de corrente
constante e regulagem precisa através de potencidmetro, trabalhando em uma faixa de
corrente de 20A a 100A.

Conta com conjunto de poténcia com 6étima eficiéncia energética, circuito retificador,
inversor e filtros que proporcionam um corte de alta qualidade. O tipo de abertura do arco
€ sem contato por arco piloto e sem alta frequéncia. Todos os componentes sensiveis
possuem protecao térmica para protecao da fonte.

A fonte é alimentada por uma tensdo alternada de 380 V ou 440 V (+10%) trifasica e
frequéncia de 50/60 Hz, a qual é retificada para um nivel DC de aproximadamente 310V
ou 530V - dependendo da tensdo de alimentacdo. Antes de instalar a maquina
verifique sempre o modelo correspondente e a tensdo de entrada da maquina, bem
como da rede elétrica local. Entdo ocorre a conversado para média frequéncia AC (cerca
de 20kHz) por um dispositivo inversor composto por IGBTs. A transformacao da corrente
para utilizacdo em corte e a isolagao entre os circuitos de entrada e saida sao realizadas
por um transformador de média frequéncia (transformador principal). Apds a retificacao
em média frequéncia através do retificador de saida composto por diodos de recuperagao
rapida, a corrente é entregue a saida da fonte.
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O principio de funcionamento da fonte MaxxiCUT 100 pode ser visto na Figura 1, a
seqguir:

Tranzf. de Fetificador de Sensor de
média freo. média fren. =aida >

Retificador de

Inversor
» >
entrada =

¥
hd

L J

Controle de reslimentagio
da corrente positiva

Figura 1 — Diagrama de blocos da fonte MaxxiCUT 100.

O circuito desta fonte de corte a plasma adota sistema de malha fechada, com sistema
de controle com realimentacdo, mantendo a corrente de saida estavel mesmo com as
variagdes decorrentes do corte.

1.4. Ciclo de trabalho - Norma EN 60974-1 e sobretemperatura

A letra “X” na placa técnica informa o percentual do ciclo de trabalho, o qual é definido
como a proporg¢ao de tempo que a maquina pode operar continuamente dentro de um
tempo especifico de 10 minutos. Sendo assim, a razdo da medida do ciclo de trabalho é o
tempo que a maquina pode trabalhar continuamente dentro deste tempo e o tempo que
ele deve ficar sem soldar ou cortar.

Se o operador da fonte de corte a plasma exceder o ciclo de trabalho a ponto de
elevar a temperatura e comprometer a fonte, a protegao térmica acionara e a corrente de
corte sera desligada. Neste momento o LED indicador de falha de temperatura ira ligar no
painel. Ocorrendo isso, 0 equipamento deve permanecer ligado, com o ventilador
refrigerando-o por 15 minutos. Ao operar novamente a fonte de corte a plasma, o
operador devera reduzir o ciclo de trabalho, a fim de ndo armar novamente a protecao
térmica.
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1.5. Dados técnicos

Cap. de corte (Recomendada) 38,1 mm (1.1/2”)
Cap. de corte (Maxima/Separagao) 50 mm (2”)
Primario

Tenséo (V) 3 x 380 *10% \ 3 x440 £ 10%

Frequéncia (Hz) 50/60

Poténcia nominal (kVA) (* IEC) 18

Poténcia nominal (kVA) (** BALMER) 24

Corrente maxima (A) /Nominal (A) (* IEC) 27 23

Corrente maxima (A) / Nominal (A) (** BALMER) 36 31
Secundario

Tenséo a vazio (V) 420

Faixa de corrente (A) 20 a 100

Ciclo de trabalho (* IEC) 100 @ 100

Ciclo de trabalho (** BALMER) 100 @ 100

Tensao de corte (* IEC) 120V

Tensao de corte (** BALMER) 160 V

Classe de isolagao Térmica (tipo) F

Grau de protecao (classe) IP 23S

Protecao térmica (termostato) Sim

Ventilagao (tipo) Forcada

Peso aproximado (kg) 47

Dimensbes (C x L x A) (mm) 620 x 310 x 535

* |[EC — Valores conforme a norma |IEC 60974-1

** BALMER — Valores conforme medi¢bes em laboratérios da BALMER

Nota: Conforme especificado na norma IEC 60974-1 no item 11.2.5, o fabricante pode
especificar a tensédo de carga utilizada, devido a natureza do processo de plasma. Fatores
como tocha, especificagbes do AR, distancia de corte, etc. podem influenciar na tenséo de
trabalho.

Recursos
Manbémetro indicador presséo do ar Sim
Selecao de corte continuo ou grade Sim
Plugue para controle remoto Sim
LEDs
Fonte energizada Sim
Sobretemperatura e sobrecorrente Sim
Falha Tocha / Gas Sim
Alimentacao de gas (ar comprimido) recomendada
Volume 250 litros
Compressor (deslocamento tedrico) 20 pcm
Presséao de trabalho (corte normal e grade) 125 PSI (min) (4,0 a 6,0 bar)
Vazao de ar 630 SCFH — (295 L/min)

Tabela 1 — Dados técnicos MaxxiCUT 100 (380V ou 440V).

OBS.: Caracteristicas técnicas dos equipamentos podem ser alteradas sem prévio aviso.
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2. Instalagao da fonte de soldagem

2.1. Avaliagoes da area de instalagao

Antes de instalar o equipamento, o usuario devera fazer uma avaliagdo na area,
quanto as condigdes 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 nao esteja de acordo com as recomendagdes descritas neste manual e que, por
iniciativa e agéo de terceiros, possam gerar algum acidente. Eventuais acidentes, danos
ou interrupgcdo de produgdo causada por procedimento, operagado ou reparagao
inadequada de qualquer produto, efetuada por pessoa (s) ndo qualificada (s) serdo de
inteira responsabilidade do proprietario ou usuario do equipamento.

MOVIMENTAGAO PLANOS INCLINADOS

NAO MOVIMENTE OU OPERE

UTILIZAR A ALGA DA FONTE ONDE A FONTE POSSA TOMBAR
PARA TRANSPORTE.
ESTANDO A FONTE NA CAIXA, Yool

UTILIZE PALETEIRA

N o

LOCALIZACAO

NAO EMPILHE FONTES,
EVITE O TOMBAMENTO

ey

500 mm

4“".

LOCALIZE A FONTE
PROXIMO A UM DISJUNTOR

OBSERVE A TABELA TECNICA
DA FONTE DE SOLDAGEM
500 mm 500 mm PARA DIMENSIONAR A REDE

E A PROTEGAO ELETRICA

2.2. Selegao do local da instalagao

Figura 2 — Orientagdes gerais de instalagdo da maquina.
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Cuidados com o equipamento para correta instalacdo das ligagdes, o usuario devera
seguir o esquema a baixo, identificando as necessidades: compressor a baixo do nivel da
maquina (inclinagdo do terreno), distdncia minima da mangueira até o filtro e distancia
maxima da mangueira até a maquina e fixagcao do filtro regulador/coalescente em posigcéao
horizontal.

No maximo
10 metros de
Mangueira

Equipamento
de corte
plasma

No minimo
7 metros de
Comprcssw de ar Mangueira Q

Conjunto de Filtro
regulador/coalescente

'\_‘ Purgador

Inclinagio

Figura 3 — Sistema de corte a plasma.
2.3. Conjunto filtro regulador/coalescente

Principais Caracteristicas
- Purificacdo do ar comprimido de particulas sdlidas e gotas de umidade.

- Reducgao do o6leo contido no ar proveniente dos compressores e tubulagbes de ar,
proporcionando melhor eficiéncia.

- Redugado da manutencao dos equipamentos.

- Reducao de impurezas na boca do paciente.

Recomendacgées para Instalagao e Uso
1. Instalagao:

- Instale o conjunto de preparagcéo de ar comprimido, 0 mais préximo possivel do ponto
de aplicacao, em local de facil acesso, facilitando as regulagens e a manutengao.

- Pode ser necessario instalar filtracdo na linha principal, proximo ao compressor, antes
da entrada do anel de distribuicdo, assim como nos pontos criticos.

- Instale os filtros na posicao vertical com os copos para baixo, deixando espago suficiente
para retirada dos copos quando for necessaria a manutencao e troca dos elementos
filtrantes.
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- Prever a coleta dos liquidos removidos pelos filtros, através de tubulagdes adequadas. -
Verificar se o sentido de fluxo do fornecimento coincide com os indicados nos
equipamentos.

- Verificar se as roscas das conexdes sdo gas cilindricas (BSP) com selo de assento
frontal; as conexdes conicas (NPT) causam danos irreparaveis ao produto, ocasionando a
perda de garantia.

2. Uso:
Servico eficiente e longa vida util das unidades dependem de uma correta manutencgéo.

- Fazer inspecao visual semanalmente para controle de vazamentos, drenagem de
condensado e limpeza.

- Os copos dos filtros devem ser lavados com agua e sabao neutro.

- Quando a diferenca de pressao entre o manémetro n°® 1 e o0 manémetro n° 2 atingir de
1,5 a 2 bar, os elementos filtrantes devem ser substituidos.

- A Balmer fornece kits de reparo e pecgas originais para reposi¢ao.

208

107

195

Figura 4 — Filtro regulador/coalescente.
Caracteristicas Técnicas:
Conexao 1/4” BSP
Vazao a 6 bar 690 I/min
Pressao de Trabalho 0 a 10 bar
Pressao Maxima de Entrada 12 bar
Fluido Ar comprimido
Temperatura de Trabalho -10° C a +60° C
Capacidade do copo 0,05 |
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Conexao dos Manémetros 1/8” BSP

Escala dos Manometros 0 a 160 PSIG e a 11 bar
Elementos Filtrantes 5 u

Elementos Coalescentes Grau “U” ou Grau “F”
Elemento Adsorvente Carvao Ativado

Peso 874 g

2.4. Conexao da fonte de corte a rede elétrica

Antes de instalar consulte a concessionaria de energia de sua regido sobre a
possibilidade de conexao de maquinas de solda/corte em sua rede elétrica.

A fonte de soldagem MaxxiCUT 100 possui dois modelos, um para o trabalho em
redes elétricas trifasicas de 380 V (¥10%) e outro para 440 V (¥10%). Antes de instalar a
maquina verifique sempre o modelo correspondente e a tensiao de entrada da
maquina, bem como da rede elétrica local. A ligacdo errada (subtensdo ou
sobretensao) pode danificar componentes da maquina!

A conexdo com a rede elétrica deve ser feita com tomada e plugue apropriado que
seja adequado para uso industrial (consulte a norma ABNT NBR IEC 60309-1).

Somente use rede elétrica de alimentacdo exclusiva para fonte de corte, protegida
com disjuntor. Dados informativos para extensdes de até 20 metros de comprimento —
para extensdes mais longas consulte o fabricante.

2.5. Aterramento correto da fonte de soldagem

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

Caso a rede local da fabrica ndo possua um terminal de terra, € enfaticamente
recomendada a instalagdo por um eletricista/técnico.

2.6. Procedimentos para diminuir a emissao de interferéncias
A) Fonte de Alimentacao

A fonte de corte plasma deve ser conectada a rede de alimentagcdo de acordo com as
especificacdbes do fabricante. Utilize sempre o aterramento. Se alguma interferéncia
ocorrer, pode ser necessario tomar precaucdes adicionais, por exemplo, filtros na
conexao da rede. Verifique se o cabo de alimentacdo do equipamento esta instalado de
forma fixa e protegido por conduto de metal ou similar. O invélucro deve ser conectado na
fonte de corte de maneira a obter um bom contato elétrico entre o condutor de metal e a
carcaga do equipamento.

B) Manutencéo da fonte de corte a plasma

A fonte de corte a plasma deve sofrer manutencao preventiva regularmente, de acordo
com as especificagdes do fabricante. Todas as janelas de acesso e o gabinete devem
estar bem parafusados quando o equipamento estiver em operacao. Nenhuma alteracéo,
qualquer que seja, pode ser realizada no equipamento, com exceg¢dao de modificacdes e
ajustes previstos no manual de operacao ou autorizados pelo fabricante.
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C) Cabo Terra e Tocha de Corte

O cabo obra e a tocha de corte devem ser mantidos os mais curtos possiveis e devem
estar juntos e ao chao. Utilize sempre tochas e pecgas de reposi¢ao originais, isso fara
com que a vida util de seu equipamento aumente e gere economia no processo de corte.

D) Equipotencial

E recomendado interconectar todas as partes metalicas da fonte de soldagem/corte e
as partes metalicas proximas. Pegas metalicas conectadas a pecga de trabalho podem, no
entanto, aumentar o risco de o soldador receber um choque elétrico tocando-as e o
eletrodo simultaneamente. O soldador dever estar eletricamente isolado de todas estas
partes.

E) Aterramento da mesa de corte (peca de trabalho)

Se a pega a ser cortada ndo esta conectada ao aterramento por questdes de
seguranga, ou devido ao tamanho e posig¢ao desta, por exemplo, uma estrutura de ago ou
paredes externas de um navio, aterrando a pega pode em alguns casos, mas nao em
todos, reduzirem interferéncia emitida. Deve ser garantido que o aterramento da peca nao
aumente o risco de acidentes para o usuario e que nao cause a destruicdo de outros
equipamentos elétricos. Se necessario, o aterramento das pecas deve ser feito com
conexdes diretas a peca de trabalho. Em paises onde a conexao direta € proibida, a
conexao deve ser feita através de reatores adequados, selecionados de acordo com
normas nacionais. Consulte a norma pertinente.

F) Blindagem

Blindagem seletiva de outros cabos nas vizinhangas pode reduzir problemas de
interferéncia. Para aplicagbes especiais, pode valer a pena a blindagem de todo o circuito
de soldagem.
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3. Instalagao e uso correto dos periféricos

3.1. Cabo terra tocha corte

Para evitar problemas durante o procedimento de corte € importante que os terminais,
o plugue na maquina e a garra na pega de trabalho sejam mantidos em bom estado, sem
partes quebradas ou isolagdo avariada/danificada. Nunca fazer contatos elétricos atraves
de superficies pintadas ou oxidadas.

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

3.2. Conexao de ar comprimido

A conexao de ar comprimido deve ser feita na parte traseira da maquina, no plugue
apropriado para isso.

O processo de corte a plasma exige a utilizagao de ar comprimido limpo.
Deve ser isento de 6leo e agua para perfeita operagédo de corte e maior vida
util dos consumiveis da tochal!

» Utilize mangueira de no minimo 7 metros de comprimento entre o
compressor e o filtro regulador de ar;

A A mangueira entre o filtro regulador de ar e a fonte e corte plasma deve

ter no maximo 10 metros de comprimento;

E obrigatério o uso de filtro coalescente na entrada de ar comprimido;

Utilize regulador de presséo e filtro de ar sem lubrificador;

Compressor recomendado: 125 psi;

Pressao de trabalho: 100 a 115 PSI (7,0 a 8,0 bar);
Consumo de ar: 240 L/min (420 SCFH).

VVVVYVY 'V

3.2.1. Testando a qualidade do ar comprimido

A O processo de corte plasma exige a utilizagdo de gas comprimido limpo!

E muito importante verificar a qualidade do ar comprimido que é instalado e utilizado
no processo de corte. NAO ACIONE O GATILHO DA TOCHA! O ARCO PILOTO PODE
SER ACIONADO! Verifique se ha qualquer tipo de impureza como 6leo ou umidade no ar.
Quando iniciar a fonte de corte a plasma, verifique a pressdo do ar e a qualidade do
mesmo. Utilize um vidro em frente a tocha e verifique a presenga de éleo ou agua.
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4. Instrugdes operacionais

4.1. Vista frontal

A Figura 3, abaixo, demonstra os painéis frente e traseira da fonte de corte plasma
MaxxiCUT 100, onde:

1 2345 6 7 8
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1 s e——T —— |
3 ) L) 3
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17 i 0 I ﬁx* [ L’ 4 | —
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Figura 5 — Painel frontal e traseiro MaxxiCUT 100.
01: Manémetro;
02: LED indicador de maquina ligada;
03: Potencidmetro para regulagem da corrente de corte (20A ~ 100A);

04: LED indicador de falha: adverte que a protecédo térmica contra sobretemperatura
ou sobrecorrente primaria da fonte de corte foi acionada;

05: LED indicador de tocha de corte mal instalada ou presséo do ar inadequada;

06: LED indicador de trabalho em execugao - ao pressionar o gatilho da tocha de corte
o LED acende;

07: Selegao do modo de trabalho (normal / grade / goivagem);
08: Chave principal Liga/Desliga;

09: Conector engate rapido positivo — conecta-se a pega de trabalho em contato com a
garra;

10: Plugue para controle remoto;

11: Conector para tocha de corte;
12: Cabo de entrada de energia;

13: Janela de ventilagao;

14: Conexao para compressor de ar.

25 MaxxiCUT 100 v6.4



A

»3BALMER"

4.2. Vista Explodida- Filtro de ar

(Opcional)

(Opcional)

(Dreno Automatico - Opcional)

Figura 6 — Vista explodida filtro de ar.
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Descricao dos itens do Filtro de Ar:

27

Filtro de Ar da MaxxiCUT 100

REF. cODIGO DESCRIGAO
1(a) * Manola p/Pressédo Regulavel (0,2 a 8 bar)
1 (b) 30252069 | Tampa p/ Pressdo com lacre pos Regulagem
1 (c) * Manola p/ Pressdo Chaveada ¢/ Cadeado
2 30192006 | Porca Suporte
3 * Fixacao
4 30005524 | Alojamento da mola
5(a) * Parafuso de Regulagem
5 (b) * Parafuso de Regulagem p/ Presséo c/ Chave
6 * Porca/ Regulagem
7 * Mola
8 * Dafragma
9 * O’ring
10 * Guarnicao
11 * U'cup
12 30252084 | Conjunto Tampéo 74’
13 30252085 | Corpo
14 * O’ring
15 30078522 | Manémetro 1/8”
16 * Disco Defletor
17 * Conjunto de agulha
18 * Mola de Agulha
19 * Haste Central
20 * Elemento Filtrante
21 (a) 3002443 | Copo Policarbonato Tamanho Padréao
21 (b) * Copo Policarbonato Tamanho Reduzido
22 (a) * Conjunto Dreno Injetado Duplo
22 (b) 30252827 | Conjunto Dreno Automatico
23 * Cadeado para Pressao Fixa com Chave
30252828 | Elemento Filtrante Grau U (2) - Verde
30252829 | Elemento Filtrante Grau F (8) — Azul
30252830 | Elemento Filtrante Grau U — Cinza

*Sob consulta

Tabela 2 — Vista explodida filtro de ar.
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4.3. Preparagao para o corte

- Conecte firmemente o cabo de alimentagdo em uma tomada apropriada, verificando
a capacidade da mesma e a tensio de alimentacao;

- Conecte a rede de ar comprimido na fonte e o cabo obra na peca de trabalho;
- Gire a chave geral para ligar o equipamento, o LED indicador acender3;
- Selecione o0 modo de corte;

-Seguidas as orientacdes de seguranca, agora vocé pode realizar os procedimentos
de corte.

Notas:

(1) Se o LED de alarme ligar durante a operagéo de corte € necessario soltar o gatilho da
tocha até que ele desligue, entdo pressione o gatilho da tocha para recomecgar a cortar;

(2) Durante o processo de teste automatico de gas e verificagao o pressionar o gatilho da
tocha nada ira acontecer;

(3) Apds um periodo longo de uso, as superficies do eletrodo e do bico terdo reacao de
oxidagao. Por favor, substitua-os para nao prejudicar o funcionamento do equipamento;

(4) Nao se deve pressionar o gatilho da tocha quando a tampa de retengao da tocha nao
estiver colocada e as partes metalicas internas estiverem expostas;

(5) Durante o periodo de pés gas, se o gatilho da tocha é pressionado por um longo
periodo, o arco reinicia, se pressionar e soltar o gatilho rapidamente, o gas para de sair, e
entdo se pode pressionar novamente o gatilho da tocha por um longo tempo para reiniciar
o trabalho.

4.4. Tabela referéncia de velocidade de corte

Quando utilizado em conjunto com a Mesa de corte Plasma MCB 1530, utilize a
tabela a seguir como referéncia para a aplicagao dos parametros de corte.

Esta tabela possui os parametros ideais para realizar o corte da peca, que depende
da espessura da chapa, da Tocha utilizada, do Bico consumivel e da corrente de corte da
maquina. Abaixo segue a tabela de referéncia de velocidade com seus respectivos
parametros.

Nota: Estes dados s&o apenas para referéncia, podendo sofrer algumas alteragdes
dependendo da qualidade da chapa, do material, da temperatura, do consumivel, etc. O
operador pode variar a velocidade de acordo com a necessidade.
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— Velocidade de corte (Mesa de corte MCB 1530).

Tabela 3
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4.5. Conexao controle remoto / CNC - Divisor de tensdao CUT e Conexao da Tocha
de Corte

As fontes de alimentagdo CUT sao equipadas com um divisor de tensdo opcional com
quatro posigdes, instalado de fabrica, que € projetado para ser conectado com seguranga
sem ferramentas. O divisor de tensao integrado fornece uma tensao de arco reduzida de
20:1, 30:1, 40:1 e 50:1 (saida maxima de 18 V). Um conector de 14 vias na frente da
maquina fornece acesso a tensao reduzida do arco e aos sinais para transferéncia do
arco e partida do plasma.

Nota: A fabrica pré-ajusta o divisor de tensdo para 20:1. Para alterar o divisor de
tensao para uma configuracao diferente, consulte a se¢ao na proxima pagina.

O divisor de tensao interno instalado de fabrica fornece um maximo de 18 V em
condi¢des de circuito aberto. Esta € uma saida de tensao extra baixa funcional
(ELV) protegida por impedéncia para evitar choque, energia e incéndio sob
condi¢cbdes normais no conector de interface da maquina e sob condi¢des de falha
unica com a fiagao de interface da maquina. O divisor de tenséo n&o é tolerante a
falhas e as saidas ELV nao estdo em conformidade com os requisitos de
seguranga extra baixa tensédo (SELV) para conexao a produtos de computador.

A instalacdo do cabo de interface da maquina deve ser realizada por um técnico de
manuteng¢ao qualificado. Para instalar um cabo de interface da maquina:

1. Desligue a energia e desconecte o cabo de alimentagao.
2. Conecte o cabo de interface da maquina a fonte de alimentagao.

Sinal gatiho da tocha
Divisor de tensio

/ A () )
Divisor de tensdo e ~< s ) Sinal gatiho da tocha

Sinal do arco de .
corte v oo

Figura 7 — Conexé&o 14 vias.

Consulte a tabela a seguir ao conectar o sistema CUT a um controlador de altura
da tocha ou controlador CNC com um cabo de interface da maquina.

. . = Pino do Cores do
Sinal Tipo Instrucao
conector cabos
Inicio (Inicio do Normalmente aberto. Ativado ao fechar o 3 rosa
Entrada ) 3ed
plasma) contato do gatilho. 4 marron
Normalmente aberto. Contato seco fecha
Transferéncia (inicia o quando o arco é transferido. 120 VAC / 12 azul
movimento da Saida 1A méximo no relé de interface da 12e 14 )
maquina) maquina ou dispositivo de comutacgao 14 lilas
(fornecido p/ consumidor).
GND GND 13 Verd c/ amar
Divisor de tens3o Saida CORTE: Sinal de arco dividido em 20:1, | 5¢6 5 — preto
30:1, 40:1, 50:1
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| | (fornece um maximo de 18 V).

6 - laranja

4.5.1. Configurando o divisor de tensao

A fabrica define o divisor de tenséo para 20:1. Para alterar o divisor de tensao para
uma configuragéo diferente, siga os passos a seguir:

1. Desligue a fonte de alimentacdo e desconecte o cabo de alimentagao.
2. Remova a tampa da fonte de alimentacéao.

3. Localize a chave DIP do divisor de tensao na placa CNC no lado esquerdo da fonte
de alimentacéo.

Nota: tabela abaixo para sele¢ao da escala

Numero

1 ON 1 1 1
2 2 ON 2 2
3 3 3 ON 3
4 4 4 4 ON

4.5.2. Conexao da Tocha de corte

Verif. da capa

Gatilho
de retengio

HF

Arco piloto

Figura 8 — Conexao tocha de corte.

Obs.: O pino 7 — HF n&o ¢é utilizado.

31 MaxxiCUT 100 v6.4



A

»3BALMER

4.6. Manutencao peridédica

E importante manter a rotina de manutencao, principalmente a anual,
pois a sua nao execugao pode representar riscos de ferimentos
graves ou morte ao operador!

Antes de iniciar a limpeza e inspecgao:
o Desconecte o equipamento da rede elétrica. Deixe-o resfriar.

o Espere os capacitores eletroliticos descarregarem (aprox. 5
minutos).

Periodo

Itens de manutencgao

Diario

Observe se os knobs e interruptores na frente e na parte traseira da
fonte de soldagem estdo funcionando, bem fixados e colocados
corretamente. Se vocé ndo conseguir corrigir ou consertar, substitua
imediatamente!

Verifique as condigdes do bico de corte e do eletrodo.

Depois de ligar a alimentacgao, observe / ouga se a fonte de soldagem
tem vibragdes, sons estranhos ou cheiro peculiar. Se houver um dos
problemas acima, descubra o motivo e elimine-o. Se vocé néo
conseguir descobrir o motivo, entre em contato com a assisténcia
técnica.

Verifigue se o ventilador estd funcionando. Se o ventilador estiver
danificado, troque imediatamente. Se o ventilador ndo girar apdés o
superaquecimento da maquina, observe se ha algo bloqueando as pas.
Se estiver bloqueado, elimine o problema. Se o ventilador ndo girar
depois de resolver os problemas acima, de forma segura, tente fazer o
ventilador girar na direcao de rotagdo normal. Se o ventilador partir e
funcionar normalmente, o capacitor de partida deve ser substituido.
Caso contrario, troque o ventilador.

Observe se os engates rapidos de poténcia dos terminais de saida na
fonte de corte e nos cabos negativo e positivo estdo frouxos e/ou
superaquecidos, na fonte de corte. Se estiverem soltos, reaperte, caso
nao tenham aperto ou com problemas, troque os mesmos.

Observe se os cabos estdo danificados. Se estiver danificado, deve
ser isolado ou trocado.

Semanal

Verifique as condi¢des da tocha, tampa de retengao da tocha, eletrodo,
bico de corte, distribuidor de gas e Filtro regulador/coalescente. Ainda,
verifique as condi¢gées dos cabos de entrada, tomada de energia, cabo
negativo e cabo da tocha.

A cada 6

Usar ar comprimido seco para limpar o interior da maquina.
Especialmente limpar a poeira dos dissipadores de calor, transformador
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meses

principal, indutores, modulos IGBT, diodos de recuperagao rapida,
PCBs, etc.

Verifique os parafusos e porcas. Se algum estiver solto, aperte-o
firmemente. Se estiver danificado ou enferrujado, substitua.

Verifique o filtro/regulador de ar. Se necessario limpe o copo e troque
o elemento filtrante. Verifique o equipamento para comprovar que nao
existam: fios aquecidos, danificados ou conexdes soltas. Se necessario,
conserte.

Verifique a tocha e as conexdes para comprovar que nao existe
posicionamento incorreto de componentes.

Anual

Meca a resisténcia de isolamento com um megdmetro capaz de
entregar 500 V CC na saida, entre o circuito de solda e o circuito de
alimentagao. Deve ser medido valor maior que 5 MQ. Entre o circuito de
solda e o aterramento do gabinete, deve ser medido maior que 2,5 MQ.
Entre o circuito de alimentagdo e o aterramento do gabinete, deve ser
medido maior que 2,5 MQ. Se medidas menores que as expressas
forem encontradas, o isolamento esta danificado e € necessario alterar
ou fortalecer o isolamento. Se este nao for corrigido, podem haver
riscos de ferimento ou morte para o operador!

4.7. Defeitos no corte plasma

Em qualquer processo de corte pode ocorrer defeitos, porém com a identificacao
correta do mesmo, o defeito sera solucionado e o corte apresentara a qualidade exigida.

Defeito Possiveis motivos

Penetracao insuficiente.

Velocidade de corte muito alta

Tocha muito inclinada;

Metal muito espesso;

Partes da tocha danificadas;
Corrente de corte muito baixa

Partes ndo originais usadas na tocha;
Pressao do gas incorreta.

Arco de corte se apaga.

Velocidade de corte muito baixa;
Distancia da tocha para pega muito longa;
Corrente de corte muito alta;

Cabo obra desconectado;

Partes da tocha desgastadas;

Partes nao originais usadas na tocha.

Formacéao excessiva de escoria.

Velocidade de corte muito baixa;
Distancia da tocha para pega muito longa;
Partes da tocha desgastadas;

Corrente de corte impropria;

Partes nao originais usadas na tocha;

ORONRIOOAORON2NOOORWON =
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6. Pressédo do gas incorreta.
1. Oleo ou umidade no ar comprimido;
2. Corte além da capacidade do equipamento;
Partes da tocha com vida util 3. Tempo muito longo de arco piloto;
muito curta. 4. Presséao do gas muito baixa;
5. Montagem impropria da tocha;
6. Partes ndo originais usadas na tocha
1. Partes da tocha desgastadas;
Abertura de arco dificil. 2. Partes néo originais usadas na tocha;
3. Presséo do gas incorreta.
1. Tensao de entrada baixa ou cabos de entrada e
saida com defeitos;
Corte n&o uniforme. 2. Ma conexao do cabo obra com a fonte ou com a
peca;
3. Flutuacao da tensao de entrada.
. . . 1. Ajuste incorreto da corrente de saida;
Corrente de saida muito baixa. . .
2. Componentes internos com defeitos.
1. Ma conexao com a rede ou a saida da maquina
o esta mal conectada;
Corrente limitada e sem controle. . ~ )
2. Ma conexao do cabo obra;
3. Componentes internos com defeitos.

Tabela 4 — Guia de defeitos corte plasma.

5. Guia de identificagao e solugao de problemas

chamar a assisténcia técnica;

» Todos e quaisquer servicos de manutencdo s6 devem ser executados por pessoas
qualificadas e autorizadas. Seguindo rigorosamente as normas de seguranga para equipamentos
elétricos. A n&o observagdo 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 proxima. Danos provocados no
equipamento por pessoas nao autorizadas nao terdo cobertura de garantia pelo fabricante.

ATENGAO!
> Verifique o equipamento conforme o guia de identificacdo de problemas e solugbes antes de

PROBLEMAS FiSICOS

Defeito

Possiveis Motivos Solugodes

* Estrutura comprometida.
» Componentes quebrados.

* Falta de pecas ou
acessorios.

* Avaria no transporte ou
defeito em componente.

« Contate o revendedor, a
assisténcia técnica ou o
fabricante.
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CORRENTE E TENSAO

* Maquina nao liga.

* Nenhum componente do
equipamento funciona.

» Chave liga/desliga na
posicao “OFF” ou com
defeito.

* Ligac&do do equipamento
inadequada.

* Problema na rede
elétrica.

» Tomada, plugue ou cabos
inadequados.

* Coloque a chave liga/desliga na
posicéo “ON” e verifique sua
continuidade.

* Verifique e corrija a ligacao
elétrica do equipamento.

* Verifique a tensdo na tomada
em que a fonte esta ligada.
Verifique plugue e cabo de
entrada.

* Arco se extingue durante a
operagao; arco nao reinicia
pressionando o gatilho da
tocha.

* LED “SC/ST” ligado.
Sobre temperatura.

* Presséo do gas esta
muito baixo (LED
“BICO/TOCHA /GAS ligado
quando o gatilho da tocha
é pressionado.

 Partes da tocha
danificadas.

* Deixe a fonte ligada refrigerando
até que o LED “SC/ST”. Verifique
o ciclo de trabalho maximo
permitido.

* Verifique a fonte de gas e regule
O COMpressor.

* Verifique a tocha e troque partes
danificadas.

* Agquecimento excessivo do
cabo obra.

» Conexodes frouxas.
» Cabo muito longo.

* Procedimento de corte
excedendo o ciclo de
trabalho.

* Verifique e aperte as conexoes
dos cabos.

* Melhore o cabo e o aterramento.
Aumente a bitola ou, se possivel,
reduza o comprimento.

* Use um ciclo menos intenso.
Ajuste as ligagdes de acordo com
o sistema da fonte de energia.

* Maquina ligada, LED
“LIGADQO” aceso, mas
ventilador e valvula de gas
nao funcionam

+ Falta de fase na entrada.

* Problema na placa de
controle.

* Verifique e corrija a falta de
fase.

* A tocha falha em iniciar o
arco, quando pressionado o
gatilno LED indicador
“BICO/TOCHA/GAS”
acende.

* Pressdo de gas
desregulada.

* Tampa de retencéo da
tocha ndo esta instalada
corretamente.

* Faca teste de gas e entdo ajuste
conforme necessario.

* Desligue a fonte, verifique e
recoloque a tampa.

* Falha na igni¢ao do arco
quando pressionado o
gatilho da tocha.

 Partes da tocha
danificadas.

* Pressao do gas muito alta
ou baixa.

« Defeito na fonte.

* Verifique a tocha e troque partes
danificadas.

* Ajuste a pressao do gas de
acordo com a necessidade.

« Contate um assistente.
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* Fonte de soldagem/corte
liga, mas ventilador e
valvula ndo funcionam.

+ Falta de fase na entrada.

* Problema na placa de
controle.

* Verifique e, se necessario,
corrija a falta de fase.

» Contate um assistente.

* Gatilho da tocha
pressionado, mas arco piloto
nao troca para arco de
corte.

* Ma conexao entre a
maquina e a pega.

* Problema na tocha.

* Verifique as conexdes.

* Verifique e, se necessario,
troque a tocha.

* Nao sai gas. LED
“‘LIGADCQ” ligado, ventilador
funciona normalmente.

» Gas nao conectado.

* Pressao de gas muito
baixa ou defeito na fonte.

» Conecte a mangueira de gas.

* Regule a presséo de gas de
acordo com a necessidade.

Tabela 5 — Guia de problemas e solugées.
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Em caso de as informagdes apresentadas nos guias presentes neste
manual serem insuficientes para sanar um determinado problema, consultar
sempre a Assisténcia Técnica Autorizada BALMER.

Os pontos de Assisténcias Técnicas Autorizadas podem ser consultados na
aba Suporte do site www.balmer.com.br, mapeados por regiéo.
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6. Vista explodida

Figura 9 — Vista explodida MaxxiCUT 100.
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ITEM (of0]s][cTo) DESCRIGAO um QTDE
1 * CHAPA SUPERIOR/LATERAL Peca 1
2 * PORTA FUSIVEL Peca 1

2.1 30057301 |[FUSIVEL 6 X303 A Pega 1
3 30281005 [ TRANSFORMADOR DE CONTROLE Peca 1
4 * CONECTOR DE AJUSTE DA PRESSAO DO AR Peca 2

4.1 * TUBO DE GAS Metro 1,71

4.2 * SEPARADOR Peca 1

4.3 * COLUNA PLASTICA PARA SEPARADOR Peca 2
5 * CONECTOR TIPO T DE TRES VIAS Peca 1
6 30298126 \VALVULA SOLENOIDE Peca 1

6.1 * SILENCIADOR Peca 1

6.2 * JUNTA RETA APH8-01 Peca 2
7 30163160 |PLACA EMC Peca 1

7.1 * INDUTANCIA EMC Peca 1
8 30201520 |PRESSOSTATO Peca 1
9 30163217 |PLACA DE CONTROLE Peca 1
10 30163526 PLACA DE TRANSFERENCIA CNC Peca 1
11 * PAINEL SUPORTE MONTAGEM PCB Peca 1
12 30283742 TRANSFORMADOR PRINCIPAL Peca 1
13 * ACOPLADOR HF Peca 1
14 30011904 |CAPACITOR Peca 2
15 * DISSIPADOR DO RETIFICADOR Peca 1
16 30190504 |PONTE RETIFICADORA Peca 1
17 30005228 PAINEL FRENTE/TRASEIRA Peca 2
18 30163161 PLACA FRONTAL Peca 1
19 * BRACADEIRA DE FIXACAO PARA O MANOMETRO Peca 1
20 30018903 |CHAVE GIRATORIA Peca 1
21 * INTERRUPTOR Peca 1
22 30075102 |KNOB Peca 1
23 30078513 |MANOMETRO Peca 1
24 30240009 SOQUETE CENTRAL Peca 1

24.1 30041201 |[ENGATE RAPIDO Peca 2
25 30167105 |SOQUETE DE 14 PINOS Peca 1
26 30240008 EURO CONECTOR Peca 1
27 * PAINEL DE SAIDA FRONTAL Peca 1
28 30163162 PLACA DE ABSORCAO DE SAIDA Peca 1
29 * CHAPA INFERIOR Peca 1
30 * TAMPA FECHAMENTO PAINEL FRONTAL Peca 1

30.1 * ETIQUETA FRONTAL Peca 1
31 30011625 CAPACITOR DE FILME 5 UF 500 VAC Peca 1
32 * PLACA IGNICAO HF Peca 1
33 30066508 INDUTOR Peca 1
34 * DISSIPADOR DO RESISTOR Peca 1
35 * CAIXA ELETRICA Peca 1

35.1 * PLACA ELETRICA Peca 1
36 * CHAPA SUPORTE VENTILADOR Peca 1
37 30098123 |VENTILADOR Peca 1
38 * JUNTA RETA APH8-02 Peca 1
39 * TAMPA FECHAMENTO PAINEL TRASEIRO Peca 1
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40 * CONECTOR DO TERMINAL Peca 1
41 * CONECTOR PARA O SEPARADOR Peca 1
42 30200107 PRENSA CABO Peca 1
421 30011011 |CABO DE ENTRADA DE ENERGIA 4 X 4 MM Metro 3,7
BLOCO A
A1 30163528 PLACA INVERSOR B Peca 1
A2 30166604 |IGBT K40H1203 Peca 16
A3 * CAIXA DE SUPORTE DO DISSIPADOR DE CALOR Peca 2
A4 * DISSIPADOR DE CALOR Peca 1
A5 * DISSIPADOR DE CALOR IGBTS Peca 1
A6 N 2D)I(?g10_1lgla5 RECUPERAGCAO RAPIDA IXYS DSEI Peca 1
A7 * PLACA DE ABSORCAO Peca 1
A8 * COLUNA PLASTICA PARA CAIXA DE MONTAGEM Peca 1
A9 * PLACA DE VEDACAO Peca 2
A10 30265005 TERMOSTATO (RELE TERMICO) Peca 1
BLOCO B
B1 * DISSIPADOR DE CALOR Peca 1
B2 30239016 |[SENSOR DE CORRENTE Peca 2
B3 30160992 |PLACA DO ARCO PILOTO Peca 1
BLOCO C
C1 30163529 |PLACA INVERSORA Peca 1
Cc2 * DISSIPADOR DE CALOR IGBT I Peca 1
C3 * DISSIPADOR DE CALOR IGBT Peca 1
BLOCO D
D1 30163163 |PLACA MUR 3-220V Peca 1
D2 30220009 |[RESISTOR RX24-30 N20 OHMS Peca 5
D3 * DISSIPADOR DE CALOR MUR Il Peca 1
D4 * PILAR DE SUPORTE Peca 2
D5 * RESISTOR 30 W 40 OHMS Peca 1
D6 * DIODO DE RECUPERACAO RAPIDA Peca 12
D7 * DISSIPADOR DE CALOR MUR | Peca 1
D8 * DISSIPADOR DE CALOR MUR I Peca 1
* Cadigos disponiveis apenas sob consulta.
Tabela 4 — Descrigao das pecas MaxxiCUT 100.
39 MaxxiCUT 100 v6.4




»3BALMER"

7. Diagrama elétrico
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A BALMER, na melhor forma de direito, certifica entregar ao cliente um equipamento
novo ou como novo, em perfeitas condigdes de uso, sem defeitos de fabricagdo. 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 componentes e mao de obra.

7. Termos de Garantia

Prazo de garantia:

01 (UM) ANO (90 dias garantia legal mais 275 dias concedidos pela fabrica):
O prazo de garantia inicia-se a partir da data de emissao da nota fiscal.

90 DIAS: Aos produtos que acompanham o equipamento mencionados no item 1.2, por
exemplo: filtros de ar, mangueiras, cabos, correntes, rodizios, roletes de tragdo, guias de
arame, tochas, porta eletrodos, garras, e demais acessoérios, sao considerados como
sendo consumiveis, cobertos somente por garantia contra defeitos de fabricagdo, 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
pegas originais, garantindo o servigo executado.

O equipamento com defeito de fabricagdo deve ser enviado ao Servigo Técnico
Autorizado BALMER e o cliente deve apresentar uma via original da nota fiscal
juntamente com o numero de série do equipamento.

Os custos de envio e da retirada do equipamento do Servico Técnico Autorizado
BALMER ¢é de responsabilidade do cliente.

Reparos em garantia

Se a inspe¢ao do equipamento pela BALMER confirmar a existéncia de um defeito, este
sera consertado através de reparo ou substituicdo, decisdo que cabe Uunica 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:

e O equipamento sofrer danos provocados por acidentes, agentes da natureza, uso
indevido ou mau cuidado;

¢ Modificacbes ou reparos efetuados por pessoas ou empresas nao autorizadas pela
BALMER,;

e Instalacdo do equipamento em rede elétrica inadequada (subtensdo ou
sobretensdo) ou impropria (sem aterramento, em ndo conformidade com normas
vigentes ou n&do dimensionada para atender aos requisitos do equipamento);

e O equipamento ser operado em condicdes anormais, em aplicacdes diferentes
para o qual foi projetado ou de ndo compreensdo dos intervalos de manutengao
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preventiva exigida de acordo com este manual de instrugdes.

Recomendacgoes

Para a sua seguranca e melhor desempenho deste equipamento, recomendamos que
a instalacao seja feita pelo Servigo Técnico Autorizado BALMER.

Leia sempre o manual de instrucbes antes de instalar e operar o equipamento e
quando tiver duvidas.

Siga rigorosamente os intervalos de manutencgao preventiva exigidos pelo manual de
instrugdes, para ter sempre o seu equipamento em perfeitas condi¢ées de uso. Nao
permita que pessoas nao autorizadas efetuem reparos ou alteragdes técnicas.

Informativo para o cliente / Custos:

O Servigo Técnico Autorizado BALMER restringe sua responsabilidade ao reparo ou a
substituicdo de pecas defeituosas, desde que, a critério de seu técnico credenciado, se
constate a falha em condi¢cdes normais de uso, durante o periodo de garantia
estabelecida.

Caso a solicitagédo de servigo feita pelo cliente esteja fora do prazo de garantia ou nédo
relacionada ao equipamento BALMER, ou seja, relacionados aos equipamentos
periféricos, consumiveis, dispositivos de automacgao, erros operacionais, rede elétrica,
etc., os custos ndo serdo assumidos pela BALMER e a contratagcdo do servigco e os
demais custos serao de responsabilidade do cliente.

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

A responsabilidade da BALMER nao ultrapassara o custo das pecas substituidas
dentro do periodo de garantia, bem como a mao de obra para a substituicdo das mesmas.

Componentes e pegas de reposigcao

Com base no capitulo V, secao Il, art. 32 do Cddigo de Protecdo e Defesa do
Consumidor, que se refere a oferta de componentes e pegas de reposi¢cao, que obriga os
fabricantes e importadores a assegurar a oferta destas enquanto nao cessar a fabricacao
ou importacdo do produto, além de que quando cessadas a produgao ou importagao, a
oferta devera ser mantida por periodo razoavel de tempo, na forma da lei. A Balmer
determina como periodo de 10 anos, contados a partir da data de fabricagdo dos
equipamentos, como periodo razoavel. Apds os 10 anos, a Balmer n&o se responsabiliza
pelo fornecimento, seja ele pago ou ndo, de componentes e/ou pecgas de reposi¢ao. Para
saber se o0 seu equipamento esta dentro do periodo compreendido, verifique a etiqueta de
identificacdo do equipamento onde encontra-se especificada a data de fabricacdo. Em
situacbes em que ndo é possivel identificar a data de fabricacdo do equipamento, a
Balmer ira avaliar caso a caso.
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Relatério de Instalacao

N° de Série: Modelo: Fonte inversora de corte a plasma
MaxxiCUT 100 (380V ou 440V)

Caddigo do Fabricante: Descri¢ao: Fonte Inversora de Corte a Plasma

Data da Instalagéo: Data da Venda: Empresa: UF:

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

Check list:

Conexao em: 380V 440V

Tensao de entrada em: 380V 440V

Aterramento: Sim Nao

Condigbes ambientais (recomendar filtro de ar): \ \ Sim \ | N&o

Observacbdes Técnicas:

Cliente — Declaro ter recebido instrugao de funcionamento e os documentos referentes a fonte
de soldagem 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 fonte de
soldagem/Corte Plasma adquirida, a assisténcia técnica autorizada BALMER podera
orientar o cliente como executar o aterramento adequado.

Importante: A instalacido sem aterramento adequado s6 sera feita caso um representante
legal da empresa, autorize a instalagcado e responsabilize-se por qualquer dano que venha
a ocorrer ao equipamento ou operador. Consultar Termos da Garantia.

Cliente — Declaro ter recebido instrugao 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:

43 MaxxiCUT 100 v6.4



A

»3 BALMER

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! Solicitacbes de garantia somente serdo validas se o certificado for
preenchido no ato da compra. O certificado deve ser apresentado a cada solicitacao de
garantia, acompanhado da Nota fiscal de compra.

Iﬁ RECORTE E GUARDE

L ] 'ﬂ RECORTE E ENVIE
Solicitagao de Servigo *
Recebida em: / / Por (home 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:

NuUmero de Série:

* Recomendamos ao cliente fazer
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