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

Agradecimento:

procedimento para a instalagao, operacgao 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 satisfacdo 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 operacdo 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
relagao 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 e no exterior.

O nosso Compromisso é:

Tecnologia;
Qualidade;
Pontualidade;

Disponibilidade;

3 Vulcano Laser 1500 V1.5
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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 a Plasma;

Fonte para Soldagem Laser;

Automacéo e Robdtica.

Instrugdes gerais

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

O objetivo da leitura do manual de instru¢cdées é 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 instrugbes e nas referéncias normativas
técnicas e de seguranca em soldagem indicadas.

Orientamos que os acessorios e outras partes utilizadas no processo de soldagem,
como por exemplo, mangueiras, conexodes, reguladores de gas, tochas e suas pecas de
reposi¢ao, cabos, instrumentos de medigdo e periféricos sejam certificados de acordo
com as normas e regulamentacbes 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

Néao descarte este produto junto a lixo comum.

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

Entre em contato com as autoridades locais competentes para realizagao da reciclagem ou
com seu distribuidor local para mais informacgoes.

Recomendacdes de seguranca — LEIA ATENTAMENTE ANTES DE OPERAR
Proteja a si e a terceiros de ferimentos — leia e siga estes procedimentos de precaugéo.

4 Vulcano Laser 1500 V1.5
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Simbologia

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

ADVERTENCIA — Indica recomendacdes que ndo
proporcionam riscos de ferimentos.

AT A

Este grupo de simbolos indica, respectivamente:
CUIDADO COM OS RAIOS DE REFRACAO LASER,
UTILIZE OCULOS DE PROTECAO CONTRA
LASER, UTILIZE LUVAS e CUIDADO COM PARTES
QUENTES. Consulte simbolos e instrugdes
relacionadas abaixo para ag¢des e procedimentos
para evitar estes perigos.

Riscos no processo de soldagem a arco elétrico

Os simbolos mostrados abaixo sdo utilizados neste manual para chamar
atencao e identificar possiveis perigos. Ao avistar estes simbolos, preste
. | atencdo e siga as instru¢des para evitar riscos. O procedimento de seguranga
% | fornecido abaixo é apenas um resumo das informagdes de seguranga contidas
nas NORMAS DE SEGURANCA.

Vulcano Laser 1500 V1.5
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Cuidado com a
luz do laser

o

Evite exposi¢ao
direta ou indireta
do olho nu ao
laser

Evite exposi¢ao
direta ou indireta
da pele ao laser

Cuidado com
superficie
quente

Cuidado com as
maos

Cuidado com
esmagamento

Utilize 6culos
de protegéao
contra laser

Utilize luvas de
protecéo

Utilize mascara
protetora contra
contaminagao

G4l I

~Ee>OPP

do ar
Cuidado, fonte ch_iado, motor ~
; & alimentador Atencao
energizada
pode esmagar
Atencgéol! Leia o A Cuidado com a
manual de \ eletricidade Aterramento
instrugbes m estatica
Certificagcao
CE
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INDICAGAO DE PARAMETROS TECNICOS

kW KiloWatt M pa MegaPascal Refrigeragao
~ o Falha de
@ Terra Pmax Pressdo maxima refrigeracao
Tenséo )
1 ,\J Monofasica . A c Tipo de Liga
“ onexao a rede
Alternada 1
211 ai
O Desli el do Fonte
ga manual energizada
instrugdes
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o

4 CHOQUE ELETRICO PODE MATAR

o Tocar em partes elétricas pode resultar em choques fatais ou graves queimaduras.
O bocal, bico, circuito de entrada de energia e circuitos internos também estdo
energizados quando a unidade esta conectada a rede de energia. Equipamentos

instalados de maneira incorreta ou inapropriadamente aterrados sao perigosos.

. Nao toque em partes elétricas energizadas.
o Vista luvas e roupas de protecao secas e livres de furos.
o Isole-se do material de trabalho e do solo usando prote¢des que evitem o contato

com 0S mesmos.
o Precaugdes de seguranga sdo necessarias quando ha alguma situagado de risco
presente: quando as roupas de protecdo estdo umidas; em estruturas metalicas, gaiolas
ou andaimes; e em posi¢gdes com pouco espago para movimentagdo como, sentado, de
joelhos ou deitado; quando existe grande risco ou inevitavel contato com a pega em
trabalho ou com o plano de terra. Se possivel, ndo trabalhe sozinho!

o 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).

o Instale e aterre apropriadamente o equipamento de acordo com o manual do
proprietario e com o cédigo das concessionarias ou 0rgaos locais e nacionais de
distribuicdo e fornecimento de energia.

o Sempre verifique e assegure que o cabo de terra se encontra devidamente
conectado ao terminal de terra na tomada de energia.

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

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

o Frequentemente inspecione o cabo de entrada procurando danos no isolamento ou

possiveis quebras na barra, troque imediatamente os condutores quando houver fios

desencapados.
o Desligue todos os equipamentos que n&o estiverem em uso.
o Nao utilize cabos desgastados, subdimensionados ou extensdes para alimentagao

da maquina laser.
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o Nao mantenha contato corporal com o cabo de energia.

o Nao toque no arame se vocé estiver em contato com a peca de trabalho, ou em
outro arame de outra maquina.

o Nao toque no arame conectado a duas maquinas ao mesmo tempo, a tensao de
circuito aberto presente neste momento € o dobro da nominal.

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

o Use tirantes, cordas, freio oito e outros materiais de seguranga inerentes a pratica
de alpinismo quando o trabalho a ser realizado nao possibilitar o contato com o solo por
parte do operador da maquina.

o Mantenha todas as tampas do equipamento e painéis em seus devidos lugares.

o Retire e isole a garra negativa da peca para evitar contato ou disparo indevido na
maquina laser.

o Nao conecte mais de uma tocha a um terminal de maquina laser.

m PARTES QUENTES PODEM OCASIONAR QUEIMADURAS

o Nao toque em partes quentes sem a devida protecao.

. Aguarde o resfriamento antes de retomar o trabalho ou manusear o bocal, bico e
tocha.

o Para tocar ou movimentar pecas aquecidas, utilize ferramentas adequadas como

alicates, luvas, etc.

;'a FUMACAS E GASES PODEM SER PERIGOSOS

o O procedimento de soldagem, corte e limpeza geram gases e fumacgas. O ato de
respirar ou inalar estes gases pode ocasionar danos a sua saude.

o Mantenha sua cabeca distante dos gases, ndo os respire.

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

o Se a ventilagdo no ambiente for insuficiente, utilize mascara de oxigenagao de

acordo com a legislagao local.
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o Leia e compreenda as especificagdes de seguranga dos materiais e instrugdes dos
fabricantes para os metais, consumiveis, dispositivos de protegcdo, limpadores e
desengraxantes.

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

o Nao solde, corte ou limpe em locais proximos onde haja 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.

o 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 0 uso de
equipamento de auxilio a respiracdo. Os metais com tratamento de superficie podem

liberar gases toxicos quando soldados.

LUZ DO LASER QUEIMA OLHOS E PELE

o Os raios do feixe de laser, sejam diretos ou indiretos, produzem radiagdes intensas
visiveis e invisiveis, que podem queimar os olhos e a pele. Fagulhas e respingos de
metais incandescentes frequentemente sdo projetados durante o processo de soldagem.

o Use 6culos de protegcao aprovado e homologado, munida de lentes de protegao
adequadas para o processo ou para o0 acompanhamento do procedimento de soldagem.
(Consulte ANSI Z136. 1: 2022).

o Use Oculos de prote¢cdo homologados com blindagem lateral sob para que
nenhuma fagulha acerte o olho pelo lado do 6culos.

o Utilize barreiras protetoras ou viseiras para proteger terceiros do brilho, cintilagao e
faiscas, avisando para que nao olhem para o arco.

. Vista roupas protetoras manufaturadas de materiais duraveis, resistentes a chamas
(couro, algodao grosso, etc.) para cobrir todas as partes do corpo e use sapatos
protetores.

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

10 Vulcano Laser 1500 V1.5
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SOLDAGEM, CORTE OU LIMPEZA PODEM CAUSAR FOGO OU EXPLOSAO

o Soldar, cortar ou limpar em lugares fechados como tanques, tambores ou
tubulagdes, pode ocasionar explosdes. Fagulhas podem se projetar a partir do ponto de
contato laser. A alta temperatura do material e o calor do equipamento podem causar fogo.
O contato acidental com materiais metalicos pode causar superaquecimento, faiscas, fogo
ou explosdo. Verifique e certifique-se que o ambiente de operagéo esta seguro antes do
inicio de qualquer procedimento.

o Remova todos os inflamaveis para uma distancia superior a 10 metros do arco de
laser. Se nado for possivel, tape ou cubra com tampas apropriadas, siga sempre as

recomendagdes com bastante rigor e precaugéo.

. N&o solde onde faiscas podem atingir materiais inflamaveis.

o Proteja-se e a terceiros das faiscas, respingos de metal quente e raios diretos e
indiretos.

o Esteja atento que faiscas, respingos, materiais quentes e raio laser podem passar

com facilidade por rachaduras e pequenas aberturas para locais adjacentes.

. Esteja atento ao fogo, e mantenha sempre extintores de incéndio préximos ao local
do operacao.

o Certifigue-se que a operacao em tetos, assoalhos, paredes ou reparticbes nao
possam causar incéndios do outro lado.

o Nao solde, corte ou limpe em estruturas fechadas como contéiner, tanques,
tubulagbes ou tambores, a ndo ser que estejam adequadamente preparados com
sistemas eficientes de exaustores.

o Nao solde, corte ou limpe onde o ambiente pode conter poeira, gases, vapores e
liquidos inflamaveis.

o Conecte a garra na tocha, 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.

o Tape a ponta da tocha quando a maquina nao estiver em uso.

o Utilize dispositivos de protecdo como luvas de couro, camisas, calgcados e chapéu
de protecéo sob o 6culos de protegao.

o Retire combustiveis, como isqueiro a butano ou palitos de fosforo do local antes de

fazer qualquer operacao.

11 Vulcano Laser 1500 V1.5
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o Apos completar o trabalho, inspecione a area para se certificar que esta livre de
faiscas, respingos incandescentes ou chamas.

. Siga as especificacbes 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.

Ak
21.. METAL PROJETADO, SUJEIRA OU FAGULHAS PODEM FERIR OS OLHOS

. Soldagem, corte, limpeza, escovamento e esmerilhamento causam faiscas,
fagulhas e projetam partes de metais que podem estar quentes. Utilize 6culos de protecao

contra laser com abas laterais.

o Utilize 6culos de protecao contra raio laser para proteger os olhos.
o Utilize mascaras para proteger a face.
o Utilize equipamentos de protecdo individual, compostos de protecao para face,

Maos e corpo.

o RUIDO PODE PREJUDICAR A AUDIGAO

) O ruido de alguns processos ou equipamentos pode prejudicar seriamente a
audicao.

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

12 Vulcano Laser 1500 V1.5
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Simbolos adicionais para instalagao, operagcao e manutengao

7 )

RISCO DE FOGO OU EXPLOSAO

o Nao instale ou coloque a maquina, sobre ou perto de superficies com combustiveis.
. N&o instale a maquina proxima a inflamaveis.
o Nao sobrecarregue as instalagdes elétricas do local, certifique-se que o sistema de

alimentagao de energia esta adequadamente dimensionado e protegido.

A
A QUEDA DA UNIDADE PODE CAUSAR FERIMENTOS

o Certifique-se que a unidade esta desconectada da rede elétrica. Nao levante ou

erga a unidade com cabos ou outros acessoérios acoplados a maquina.

o Use apenas equipamentos de capacidade adequada para erguer e suportar a
unidade.
o 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.

SOBREUTILIZAGAO PODE CAUSAR SOBREAQUECIMENTO

° Faca com que aconteca o tempo de resfriamento da maquina e da tocha, caso

alarme de sobretemperatura for ativado.

) Reduza a poténcia (W) antes de recomegar o processo ou corte/solde/limpe por
menos tempo.

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

13 Vulcano Laser 1500 V1.5
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4‘i PARTES MOVEIS PODEM CAUSAR FERIMENTOS

o Afaste-se de partes moveis como ventiladores.
o Mantenha todas as tampas, painéis e capas fechadas e em seus devidos lugares.
o Permita que apenas pessoal qualificado e treinado realize a abertura e remogéao

das tampas, painéis, capas e guardas destinadas estritamente a manutencéo.
o Reinstale tampas, painéis, capas e guardas tao logo que se termine o processo de

manutencao e somente apods isso, religue o cabo de entrada de energia.

ELETRICIDADE ESTATICA (ESD) PODE DANIFICAR PLACAS DE CIRCUITO
IMPRESSO

o Utilize pulseira antiestatica 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.

A
B | LEIAAS INSTRUCOES
o Leia as instrugdes do Manual do Proprietario antes de utilizar a maquina a laser.
o Utilize apenas pegas genuinas para reposi¢ao obtidas a partir do fabricante e das

assisténcias autorizadas.

14 Vulcano Laser 1500 V1.5
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CUIDADOS COM A EXPOSIGAO DA PELE E DOS OLHOS AO FEIXE DE LASER

O feixe de laser classe 4 apresenta alto risco para os olhos e para a
pele.

Os lasers de alta poténcia classe 4 apresentam o mais sério de todos
os perigos do laser.

Devem ser tomadas precaugdes para evitar a exposi¢ao acidental a
feixes laser diretos e indiretos.

E necessario utilizar os EPI's (Equipametos de Protecdo Individual) e
os EPC’s (Equipamentos de Proteg¢ao Coletiva) corretamente.

A exposigao direta e indireta ao feixe de laser causa danos
irreversiveis e permanentes aos olhos.

A cada exposi¢ao acidental ou proposital ao feixe de laser uma parte
cérnea e retina do olho séo danificadas.

A exposicao dos olhos ao feixe de laser causa cegueira.
Nao utilize lente de contato quando operada a maquina laser.

E necessario utilizar os EPI's (Equipametos de Protecdo Individual) e
os EPC’s (Equipamentos de Proteg¢ao Coletiva) corretamente.

A exposicao direta ou indireta ao feixe de laser pode causar danos a
pele.

A cada exposigao acidental ou proposital do feixe de laser a pele é
danificada.

E necessario utilizar os EPI's (Equipametos de Protecdo Individual) e
os EPC’s (Equipamentos de Proteg¢ao Coletiva) corretamente.

15
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Referéncias de leituras para prevenc¢ao 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 Preparagdo 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, Associacéo para Prote¢ao contra o Fogo
(USA) (website: www.nfpa.org e www. sparky.org).

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

Procedimentos Seguros Ocupacionais e Educacionais para Prote¢cdo 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 Prevencdo 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, Associagdao Nacional de Proteg¢do contra o Fogo (National
Fire Protection Association-USA), (website: www.nfpa.org).

OSHA, Seguranga Ocupacional e Normas de Saude para a Industria em Geral
(Occupational Safety and Health Standards for General Industry), Titulo 29, Codigo de
Regulamentagdes 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 Vulcano Laser ndo causa interferéncia eletromagnética, sendo assim, ela nao
afeta eletromagneticamente outros dispositivos préximos de sua area de operagao.
Portanto, como a Vulcano Laser n&o oferece interferéncia eletromagnética, ela é
suscetivel a interferéncia geradas de outras maquinas de soldagem no processo
MIG/MAG e TIG. A Balmer recomenda nao utilizar processo de soldagem a laser e
processos de soldagem a arco elétrico paralelamente.

Os seguintes procedimentos devem ser utilizados pelos soldadores para minimizar
a exposicao da Vulcano Laser a outros processos de soldagem:

. Mantenha as maquinas de soldagem a arco distante da Vulcano Laser;

o Nao solde paralelamente a mesma pega em uma extremidade com processo a arco
elétrico e a outra extremidade com laser

o Nao enrole, nem os deixe proximos e nem deslize os cabos em volta um do outro.

o De preferéncia, ndo conecte maquinas de soldagem a arco elétrico na mesma linha

de rede da Vulcano Laser.
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A Vulcano Laser 1500 baseia-se principalmente em um modulo de laser, que com o
auxilio de um chiller integrado, uma tocha e um alimentador de arame, entregam 3

processos em apenas um equipamento.

Seu principio de funcionamento se da através de semicondutores de poténcia de

ultima geracéo, capazes de manter a operagao continua e com elevada produtividade.

Seu chiller integrado garante o maximo desempenho do equipamento, com 18 litros
de liquido, proporciona o arrefecimento continuo e forgado da tocha, impedindo
sobreaquecimento e resultando em horas de operagdo ininterruptas. Sua tocha de
soldagem com 10 metros de comprimento faz com que a area de operagédo seja ampla,

possibilitando a operacdo em locais de dificil acesso.

A utilizagdo destas tecnologias possibilita o desenvolvimento de equipamentos
robustos com tamanho e peso reduzido, com alta eficiéncia energética e menor consumo

de energia.

1.1 Materiais

A Vulcano Laser 1500 conta com um méddulo laser e uma tocha de 23° geracao
que € indicada para os mais variados tipos de trabalhos nos processos de soldagem,
corte e limpeza. Permite a soldagem de materiais ferrosos, suas ligas e nao ferrosos,

como por exemplo, aco carbono, ferro fundido, aco inoxidavel, aluminio, entre outros.
1.2 Composigao
Vocé esta recebendo os seguintes itens:
e 01 (uma) Vulcano Laser 1500;
e 01 (uma) Tocha de 23° geracdo com cabo de fibra de 10 metros;
e 01 (uma) Alimentador externo de um arame;
e 01 (um) Kit consumiveis;
e 01 (um) Manual de Instrugdes;

e 01 (um) Certificado de Garantia.

18 Vulcano Laser 1500 V1.5



3 BALMER"

1.3 Principio de funcionamento

A Vulcano Laser 1500 conta com uma construgido elétrica e mecanica de ultima
geracgéo. Seu principio de funcionamento é formado por semicondutores de poténcia que
atuam através de sinais dados pelo painel de comando, que sdo enviados a ponta da

tocha e logo apds, com o auxilio do gatilho, realiza o processo no qual foi configurado.

A constituicdo da maquina conta com um potente controlador de temperatura
(chiller) e um moddulo laser de ultima geracao, que através da fibra da tocha leva o feixe

de laser até a peca a ser trabalhada com o auxilio das lentes presentes na tocha.
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1.4 Dados Técnicos

Modelo

3 BALMER

Vulcano Laser 1500

Primario

Tensdo de entrada (V)

1x 220V (+ 10%)

Frequéncia (Hz) 50/60
Corrente de entrada (A) 32

Poténcia do laser (W) 1500
Comprimento de onda (nm) 1070

Forma de onda

Continua/modular

Consumo maximo (KW/h)

7

Faixa de operacdo de gas (Mpa)

0,4a0,6

Processos

Soldagem/corte/limpeza

Espessura de operagdo (mm)

0,5a3,0

Comprimento da tocha

10 m (15 m sob encomenda)

Tipo de arrefecimento

Forcado a agua

Temperatura de operagdo

10°Ca40°C

Umidade de operacdo

10% a 80%

Peso (kg) 124
Dimensdes (Cx Lx A) (mm) 950 x 540 x 890
Alimentador de arame
Tipo de alimentador Externo
Corrente (A) 3,5
Tensdo (V DC) 24
Velocidade de alimentacdo de arame 0-6,0 m/min
Numero de roletes 4
Peso maximo do rolo de arame 10 kg
Peso 14 kg
Dimensodes (Cx L x A) (mm) 555 x 255 x 460

Tabela 1 — Dados técnicos Vulcano Laser 1500.

OBS.: Caracteristicas técnicas dos equipamentos podem ser alteradas sem prévio aviso. Valido para até
1.000 metros de altitude e umidade relativa do ar até 80%.
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2 INSTALAGAO DA VULCANO LASER 1500

Antes de instalar a Vulcano Laser 1500, o usuario devera fazer uma avaliagao na
area, quanto as condigdes fisicas, mecanicas, elétricas e magnéticas, buscando identificar
possiveis fatores que possam gerar problemas ao equipamento ou usuario e as pessoas

em torno da area.

A BALMER n&o se responsabiliza por qualquer procedimento adotado que nao
esteja de acordo com as recomendagdes descritas nos manuais de instrugdes entregues
pela Balmer ao cliente e que, por iniciativa e agcado de terceiros, possam gerar algum dano

ou acidente.

Eventuais acidentes, danos ou interrupcédo de producido causada por procedimento,
operagao ou reparagao inadequada de qualquer equipamento, efetuada por pessoa (s)
nao qualificada (s) serdao de inteira responsabilidade do proprietario ou usuario do

equipamento.

Em caso de duvidas, consultar o Departamento de Suporte Técnico ou um Servigo
Autorizado da BALMER.

2.1 Avaliagdes elétricas

O local de instalagao deve suportar as caracteristicas elétricas do equipamento, de
modo que nao sobrecarregue o sistema elétrico. Para isso, consulte a sua concessionaria
de energia para dimensionar uma nova rede elétrica, ou verificar a possiblidade de
instalagdo de uma maquina a laser na mesma.

A conexdo com a rede elétrica deve ser feita em tomada com plugue apropriado
para uso industrial 1 fase + terra com capacidade minima de 32 A (consulte a norma
ABNT NBR IEC 60309-1).

Somente use rede elétrica de alimentacdo exclusiva para alimentagdo de cada
maquina laser, com bitola de fios de cobre de no minimo 4 mm?, protegida com disjuntor

tripolar com curva “C” ou fusiveis de retardo de 32 A.
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2.2 Selegao do local de instalagao

MOVIMENTAGAO PLANOS INCLINADOS

NAO MOVIMENTE OU OPERE

UTILIZAR A ALGA DA FONTE ONDE A FONTE POSSA TOMBAR
PARA TRANSPORTE.
ESTANDO A FONTE NA CAIXA, ﬂ
UTILIZE PALETEIRA
A o
LOCALIZACAO 4
NAO EMPILHE FONTES,
e & EVITE O TOMBAMENTO
-
500 mm L BALNER”
VULSANG

LOCALIZE A FONTE
PROXIMO A UM DISJUNTOR

OBSERVE A TABELA TECNICA
DA MAQUINA PARA
DIMENSIONAR A REDE E A
PROTECAO ELETRICA

500 mm

E indicado instalar a Vulcano Laser 1500 em local com piso plano e com as devidas

indicagdes de segurancga.

A selecdo do local de instalacdo fica a cargo no cliente. A Balmer nédo se
responsabilidade pelas consequéncias causadas devido a ma selegdo do local de

instalacao.
2.3 Avaliagoes climaticas

A Vulcano Laser 1500 é sensivel a temperaturas extremas, como por exemplo,
temperaturas menores que 10°C e temperaturas maiores que 40°C. Tendo conta disso, e
de que a umidade relativa do ar nédo deve ser maior do que 80%, a Balmer indica a
instalagdo de um sistema de climatizagao e controle de umidade integrada ao local de
instalagdo, a fim de resguardar a integridade da Vulcano Laser 1500, sua vida util e a

qualidade final de processo.
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2.4 Conexao da Vulcano Laser 1500 a rede elétrica

A Vulcano Laser 1500 permite o trabalho em redes elétricas monofasicas
de 220 V (* 10%) com sele¢do manual, frequéncia de 50/60 Hz e corrente
de entrada de 32 A, exigindo um plugue de padrao industrial. A tensao
selecionada deve ser sempre conferida antes de ligar o equipamento. A
ligagao incorreta, subtensdao ou sobretensdao podem danificar a Vulcano
Laser 1500.

Tabela 2 — Conex&o da Vulcano Laser 1500 a rede elétrica.

A conexao com a rede elétrica deve ser feita com tomada e plugue apropriados
para uso industrial (consulte a norma ABNT NBR IEC 60309-1). Para ligacdo 220V
monofasico, a capacidade minima do plugue deve ser de 32 A.

Somente use rede elétrica de alimentacdo com bitola de fios de cobre igual ou
superior a 4 mm? protegida com disjuntor com curva “C” ou fusiveis de retardo, de 32 A
quando ligado em 220 V.

Dados informativos para extensdes de até 20 metros de comprimento — para
extensdes mais longas consulte a tabela 3.

2.5 Guia de servico elétrico

A falha ao seguir as recomendacdes deste guia de servigo elétrico pode

_ resultar em choques elétricos ou risco de incéndio. Estas recomendacgdes sao
para a parte do circuito dimensionada para sua capacidade de corrente de saida e ciclo
de trabalho nominal.

A conexao incorreta da alimentagao elétrica pode danificar a fonte laser.

_ Esta fonte de soldagem laser necessita de um fornecimento continuo de energia,
com frequéncia nominal de 50/60Hz (£10%) e tensdo monofasica de 220 V (x10%). A
tensédo de Fase-Neutro ndo deve exceder +10% da tensdo nominal de entrada. Nao utilize
geradores com fungao de ponto morto automatico (que coloca o motor em ponto morto na
auséncia de carga) para alimentar esta fonte de soldagem.

Providencie uma linha direta e exclusiva do quadro de distribuicdo, usando fios e
disjuntores, levando em consideragdo os valores de tensao, poténcia e a distancia do

produto, até o quadro de distribuicdo, conforme tabela a seguir:
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Tensé&o de entrada (Volts) Processo 1x220
Corrente de entrada nominal com
corrente de saida nominal (ciclo de Solda a laser 32A
trabalho em 100%) (Amperes)
Fusivel standard maximo recomendado (Amperes)
. L ~ 32A
Seccionador (disjuntor), de atraso Operagédo normal
Bitola minima dos condutores de entrada (mm?) 4,0
Comprimento maximo do condutor (mm?)
Até 20m 40
Até 35m 6,0
Até 50m 10,0
Até 80m 16,0
Bitola minima do condutor terra (mm?) 4,0

Tabela 3 — Guia servigo elétrico.
Referéncia: NBR-5410, método de instalagdo “B1”, temperatura ambiente de 30°C, selegcdo de
dispositivo de protecao contra sobrecarga conforme item 5.3.4, considerando |2 < 1,45l,. Para outras
condigbes de instalagao consulte a NBR-5410.

Os dispositivos de protecao devem ser escolhidos entre os indicados e capazes de
prover simultaneamente protegdo contra correntes de sobrecarga e correntes de curto-
circuito, esses dispositivos de protegdo devem poder interromper qualquer sobrecorrente
inferior ou igual a corrente de curto-circuito presumida no ponto em que o dispositivo for
instalado. Eles devem satisfazer as prescri¢des a seguir:

J Disjuntores conforme ABNT NBR 5361, ABNT NBR IEC 60947-2, ABNT NBR NM
60898 ou IEC 61009-2.1.

. Dispositivos fusiveis tipo gG, conforme ABNT NBR IEC 60269-1 e ABNT NBR IEC
60269-2 ou ABNT NBR IEC 60269-3.

. Disjuntores associados a dispositivos fusiveis, conforme ABNT NBR IEC 60947-2
ou ABNT NBR NM 60898.
o Dados informativos para extensdes de até 20 m de comprimento — para extensoées

mais longas consulte o fabricante.

2.6 Aterramento

Para fins de seguranca do operador e funcionamento correto do equipamento, é
necessario conectar a Vulcano Laser 1500 ao cabo terra (fio verde ou verde-amarelo) no
sistema elétrico do local.

Caso a rede local da fabrica ndo possua um terminal de terra, € enfaticamente

recomendada a instalagao por um eletricista/técnico.
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3. USO CORRETO DO PERIFERICO

3.1 Garra

Para evitar problemas de operagdo € importante que os terminais, o cabo de
entrada e a garra sejam mantidos em bom estado, sem partes quebradas ou isolagao
avariada/danificada. Nunca fazer contatos elétricos através de superficies pintadas ou
oxidadas.

Para operacgéo de soldagem e corte, a garra deve ser fixada na pega de soldagem.
Para o processo de limpeza, a garra deve ser fixada na parte de metal da tocha,
normalmente no guia de arame para soldagem e no suporte de guia de arame para
limpeza. Nao se deve permitir que agua, graxa ou sujeira se acumule no circuito de

operagao como um todo.
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4. INSTRUGOES OPERACIONAIS

4.1 Procedimento de inicializagao
Para inicializagdo da maquina, € de extrema importdncia que seja seguido o

procedimento conforme abaixo;
e Abrir a valvula do cilindro de gas;
e Ligar o interruptor de energia geral;
e Ligar chave geral do painel frontal,
e Ligar a chave de acionamento do laser do painel frontal.

4.2 Vista frontal e traseira

[ 1] - Trava de acesso ao chiller: quando aberta ha acesso ao chiller de refrigeracéo e o

modulo laser;

[ 2 ] - Botao de emergéncia: quando acionado, a maquina encerra imediatamente
qualquer operacao que estiver sendo executada. Para destravar, € necessario puxa-lo e

girando-o para o sentido horario e apés, reiniciar a maquina;
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[ 3 ] — Painel de comando: painel de comando para ajuste de parametros de operagéo,

conforme especificado na sec¢éo 4.4;

[ 4] - Conexao cabo de comando: conexao para cabo que ligara maquina e alimentador

de arame externo;
[ 5] - Interruptor de energia: chave de energizagao geral,

[ 6 1 — Controlador de temperatura: indica a temperatura em graus Celsius em que o

chiller se encontra;

[ 7 ] — Conexdo para entrada de gas: conexdo engate rapido para conexao da

mangueira de gas de protegéo argdnio puro;

[ 8 ] — Conexdo de entrada de energia: conexdo para cabo de entrada de energia

monofasica 220 V.

4.3 Interna frontal
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[ 1] - Tampa de abastecimento da unidade de refrigeragao (Chiller): utilizado para

abastecimento de agua desmineralizada;

[ 2 ] — Valvula de saida: valvula para retirada do liquido refrigerante da unidade de
refrigeracdo. Deve-se retirar agua mensalmente (a cada 30 dias) pela valvula e descarta-
la conforme a legislagéo local. Apds isso, reabastecer com agua desmineralizada até o

nivel com indicagao verde;

[ 3 ] — Nivel de liquido da unidade de refrigeragao (Chiller): sempre manter na
indicagao verde. Caso estiver na indicagdo amarela, deve-se abrir a valvula de sangria.
Caso estiver na indicagdo vermelha, deve-se abastecer com agua desmineralizada para

qgue o nivel se eleve até a indicacao verde;

[ 4] - Mddulo de poténcia laser.

4.4 Painel de comando Vulcano Laser 1500

Sistema soldadura Laser @/

Velocidade do escaner 0. 0 mm/s Laser pronto m_/ ‘ Principal

Amplitude do escaner (). () :
Indicacao luz

L vermelha
Pico potencia 1500 @ Tecnologia

| Modo soldadura Continuidade!
Factor de ciclo 100

Frequencia 2000 z Circuito fechado Q @ Defini¢oes
% @ Monitorizagdo

Velocidade do scanner: € a velocidade com que o scanner do laser é aplicado, com

faixa de ajuste de 2 a 6000 mm/s e indicado sua utilizagao fixa em 300 mm/s;
Amplitude so scanner: seu ajuste deve ser fixo em 3,0 mm;

Pico poténcia: valor da poténcia de solda, variando conforme o metal e a espessura.

Verifique a secéo 4.7 para valores de referéncia;
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Fator de ciclo: ciclo de trabalho da maquina, devendo estar fixo em 100% para maxima

eficiéncia;
Frequéncia: seu ajuste deve ser fixo em 2000 Hz;

Botao laser pronto: botdo para habilitar o laser, possibilitando o processo. Quando

estiver em “ligar”, o laser esta habilitado e pronto para operagéo;

Botao indicagao de luz vermelha: botdo para selegao do tipo de solda. Quando estiver
em “ponto”, indica que a maquina estd em modo de solda ponto. Quando estiver em

“Linha”, indica que a maquina esta em modo de soldagem continuo;

Botao de modo de soldadura: botdo para selecdo de modo de solda ponto ou solda
continua. Com o modo “continuidade” selecionado, o modo de solda é continuo, ou seja,

convencional;

Monitorizagao: verificagbes do sistema e funcionamento da maquina, conforme

especificado na se¢ao 4.4.1;

Definigées: ajustes avangados do processo de soldagem, conforme especificado na

secédo 4.4.2;

Tecnologia: ajustes principais do processo de soldagem e armazenamento de

programas, conforme especificado na secéo 4.4.3.
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Ao acessar a opgao de monitorizacao, diversas indicagdes de saida e de estado da

4.4.1 Monitorizagao

maquina serao exibidos na tela, conforme abaixo.

h ‘ Montoroacio *

W
Status do sinal de entrada

Status do sinal de saida

Sinal PWM
Laser prusto
Voltagem

Valvula gas pronta

Sinal de igagdo da
alimen de fio

® 0.0
@ 0.0
@® 0.0
@ 0.0
o

Numero

25275532
Numero tabricante ()

Versdo do
utema

630-807 - 803 |

Configuragdes secundinas
Statum do comumicacio Sincronizado

do bloqueio 15

Ao apertar a opgao “diagnostico”, aperte em “continua” para acessar os parametros
de verificacao conforme abaixo. Atente-se que a tocha deve estar apontada para o chao
neste caso. Este parametro é principalmente utilizado para fazer o teste de gas,
apertando em “desligar” na linha de “valvula de gas pronta” para que a valvula solenoide

de gas seja ativada.

' Sistema soldadura Laser
Ga ‘.h.agl\u'-lluv =

Sl de wulds Vitlor wivicn ds produgls Valor de detaciio
" lseieww | 0.0 0.0 R o-slic ]
Laser pronto v) 0.0 0.0 "
lenmm 0.0 0.0 ] "
4 4 I
Vodtagem v) 0.0 0.0 W
« | o hereeoaiots [ g |
s 0 poeca com wm il V' .
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Aperte em “Voltar” para retornar ao menu principal

Ao acessar a opcao de definicdes, insira a senha “123456” e aperte “OK”, conforme

abaixo.

Sistema soldadura Laser

' *uui‘

Com isso, os ajustes avangados sdo habilitados e podem ser visualizados

conforme abaixo.

- ~ ’
vetinicoes

Potencia
Pre-abertura gas
Posfechamento gas

Potencia nical

Ligar tempo
| progressivoe

Potencia final
- Desligar tempo
progressivo

 Tempo incial do fio

Sistema soldadura Laser

| 500 W Correglo varrimento 1. 00 Tipo de pontos m
Z200) i Ajuste do centro 0, 00 'mm
Nivel alarme laser W/

200 Duragho dos pontas 200 ms

- Nivel alarme chill m
() Intervalo das pontos 1000 rEeakisd i

Limite de temperatura - Nivel alarme

do motor 10, U . pressio m

Limite de temperatura 50 0)
do espelho protetor I,

ui)

200
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E importante atentar-se que os parametros ajustados neste ajuste avancado sé
serao salvos e aplicados ao processo apés apertado em “Gravar”’ antes de voltar ao menu

principal.
Poténcia: ajuste da poténcia do processo, com faixa de ajuste de 0 a 1500 Watts;

Pré abertura gas: conhecido como pré gas, que é o tempo em que o gas de protecéo é
acionado antes de iniciar o processo, conta com faixa de ajuste 0 a 3000 ms

(milissegundos);

Pés fechamento gas: conhecido como pds gas, que é o tempo em que o gas de
protecdo continua acionado apds encerrar o processo, conta com faixa de ajuste de 0 a

3000 ms (milissegundos);

Poténcia inicial: poténcia de inicio de solda, com faixa de ajuste de 0 a 100% da

poténcia de processo;

Ligar tempo progressivo: tempo de poténcia inicial, com faixa de ajuste de 0 a 2000 ms

(milissegundos);

Poténcia final: poténcia de final de solda, com faixa de ajuste de 0 a 100% da poténcia

de processo;

Desligar tempo progressivo: tempo que o laser fica ativo apds retirar o dedo do gatilho
na poténcia configurada em poténcia final, com faixa de ajuste de 0 a 2000 ms

(milissegundos);

Tempo de inicio de fio: quando soldar com adicdo de material, insira o valor em ms

(milissegundos) que o arame deve comegar a avangar apos pressionar o gatilho;

Correcao de varrimento: € a corregdo em tempo real do feixe laser, com faixa de ajuste

de 0,01 a 4,0. Indicado sua utilizagao fixa em 1,0;

Ajuste de centro: utilizado para alterar a focalizacdo do feixe do laser. Esse parametro
altera o centro do raio laser, podendo ser utilizado para juntas de solda onde necessita-se
de maior penetragdo em algumas das duas chapas. Esse parametro é extremamente

critico, sendo indicado a sua nao alteragao;

Duragao dos pontos: no modo ponteamento ativo, € o tempo do ponto de solda medido

em milissegundos;

32 Vulcano Laser 1500 V1.5



3 BALMER"

Intervalo dos pontos: € o tempo de intervalo de solda entre os pontos de solda medido

em milissegundos;
Limite de temperatura do motor: ndo deve ser alterado;
Limite de temperatura do motor: ndo deve ser alterado;

Botao de tipo de pontos: quando a opcdo “escamas” estiver aparente, indica que a
maquina esta em modo de solda continuo. Quando a opgéao “intervalo” estiver aparente,

indica que a maquina esta em modo de solda ponto;

Botao de nivel de alarme laser: quando a opcéao “baixo” estiver aparente, indica que o
sensor de falha do médulo laser esta ativado. Quando a opgéo “alto” estiver aparente,

indica que o sensor de falha do médulo laser esta ativada,;

Botao de nivel de alarme chiller: quando a opcao “baixo” estiver aparente, indica que o
sensor de falha do chiller esta desativada. Quando a opgao “ativo” estiver aparente, indica

que o sensor de falha do chiller esta ativada;

Botao de nivel de alarme pressao: quando a opgao “baixo” estiver aparente, indica que
o sensor de falha de pressao do gas de protecao esta desativada. Quando a opcao “ligar”

estiver aparente, indica que o sensor de falha de pressédo do gas de protegéo esta ativada.
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Ao pressionar o botdo de “ajuda” no canto superior direito, é exibida a tela

4.4.2.1 Ajuda

conforme abaixo.

Sistema soldadura Laser

1 "Lasor power” refers to the maximum power of the laser, please il in the 10 "Spot Welding Interval Time" (s used for spot
actual laser power value welding mode, Indicating the pause tme of gach eycle
& The range of “Gas Opening delay” is 0 ~ 3000ms, and 200 ~ 500ms (s 11. "Spot Welding Type® 1s used to switch between
recommended. “Fish Scale Welding” and "Intormittent Welding” effocts
A The range of "Gas off delay” (s 0 = 3000ms, and 200 ~ 500ms Is In spot welding mode.
recommended.
A As shown on the right, the laser turn on from N1% of Process power to
100%, during the “Lasor on progressive time”;The laser turn off from 100%
of Process power to N2% during the "Laser off progressive time”,

5 Wire foeding delay compensation is the wire feeding advance timo

* pelative to the light emitting signal

|0 The scanning correction coofficientstarget linewidth / measured

Hinewidth, range s from 0.01 to 4

nd the positive value moves to the right
B EAimu temperature alarm threshold is 70 °C, and when the value
[0 0, the temperature alarm Is not detected;

welding duration" is used for spot welding mode, indicating

As informacdes especificam descritivamente os ajustes avancados de definicdes e

também exibem pelo grafico qual o efeito em solda de alguns ajustes.

4.4.2.2 Reset de fabrica

Ao pressionar e segurar o botdo “Reposicdo de ajustes de fabrica” no canto
superior esquerdo, € feito o reset de fabrica e a tela conforme figura abaixo é exibida.
Essa opc¢ao é utilizada para quando os ajustes avangados foram indevidamente alterados
ou 0s programas salvos ja nao servem mais, fazendo com que todas as configuragdes

sejam resetadas as originais de fabrica.

Sistema soldadura Laser

¢ A operagio foi bem sucedic
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Ao acessar a opgao de tecnologia, os ajustes principais do processo podem ser

4.4.3 Tecnologia

configurados. Ainda, essa opgado conta com armazenamento de programas, onde ha a
disposicdo 9 programas para armazenamento de parametros de soldagem, conforme
figura abaixo. Para salvar os ajustes em algum programa, aperte em “gravar’. Para aplicar
0s ajustes e/ou algum programa para as configuragdes iniciais de processo, aperte em

“importar”.

ia

Ii Sistema soldadura Laser

Yelocdade do escamer 30000 O mm/s Tecnologia comum

Anplitade do escaner 3 () 2

4.5 Limpeza Laser

Para seleciona a funcéo de limpeza laser, aperte o botdo, conforme indicado abaixo. Os

acessos gerais sao similares as configuracdes de solda, porém com algumas mudancgas.
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LMER Sistema soldadura Laser

Velocidade do escaner 0. () mm/s Laser pronto m/ ‘ Principal

Amplitude do escaner (), ()0

Indicacao luz m
vermelha
Pico potencia 1500 / Tecnologia
L Modo soldadura m
Factor de ciclo 100 {

Frequencia 2000 2 Circuito fechado & @ Definigdes
% @ Monitorizagio

|

Apods, aperte em “continua” reinicia a maquina, conforme a indicacdo que sera exibida

no painel e ndo esqueca de colocar a lente de limpeza F400.

4.5.1 Ajustes para limpeza laser

LMER y de limpeza a laser

Frequéncdia de
escaner Laser pronto
Amplitude do

B 0O mm
sscaner S,

Indicacao luz
vermetha

«x

Pico potencia 1500 w
Factor de ciclo 100

Freguencia 2000

i

Frequéncia do scanner: fixa em 30 Hz;
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Amplitude do scanner: é a largura do feixe laser de limpeza, que deve ser fixa em 60

mm para uma operacgao de até 300 mm de distancia tocha/peca;

Pico de poténcia: € a poténcia de processo, onde pegas mais oxidadas necessitam de

uma maior poténcia de limpeza;
Fator de ciclo: fixo em 100;

Frequéncia: fixa em 2000 Hz.

4.5.2 Defini¢oes laser

Acesse as definicbes para ajustar os ajustes de processo de limpeza, conforme
abaixo.

'ma de limpeza a laser

LR SUR23E cmermento 400y mm Largurs [gb0ag mm

focal
Potancia | H00 W Potencia Inicial SU Yy Definictes do gatsiho
Pro-abertura gus 200 Ligar tempo progressive.  5()()

Nivel alarroe Luser

Poydechaments gas ') Potencia final 580

. . Niveld alarme chidler @
Correglo varrimento | .00 Desligar tempo 500) v e ¢

progressivo

uste do centro ¥ = :
Al () i 00 mm :1:;':::1:'::: temperatices 65, 0 we Nivel alarme pressllo @

Limite de temperatira

Ldngua Portugués do espetho protetor 50.0

Voltar

-

O comprimento focal, ou seja, o F400 da lente de limpeza deve estar configurado
conforme a lente de foco utilizada. Quando utilizada a lente de foco F400, deve-se
acessar o “modelo de produto” para assim selecionar o comprimento focal de 400 mm,

conforme abaixo.
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Sistema de limpeza a laser

Por favor, selecione de acordo com o modelo de produto

SUP23’T‘ Comprimento focal de150mm |
-30mmde largura J

SUP23T Comprimento focal de800mm
-120mmde largura J

4.5.3 Tecnologia laser

O processo de limpeza a laser também conta com armazenamento de programas.

Para acessar, acesse a aba de “tecnologia” e ajuste os 2 programas disponiveis.

Sistema de limpeza a laser

Proquincia de eocaner 21()

Tecnologia comum s |
Amplitude do escanee 00, (10

Pico potencia 1500 X Tecnologia 1

Factor de ciclo 100

. Proguencis 2000 w

lmportar

) ST

4.6 Indicagoes do alimentador externo

A Vulcano Laser 1500 conta com um alimentador externo configuravel de um

arame.

38 Vulcano Laser 1500 V1.5



3 BALMER

<

[1]-Alga de transporte;
[ 2 ] - Painel de comando: conforme especificado na se¢éao 4.7.1;

[ 3 1 - Chave geral alimentador externo: chave liga/desliga para alimentador externo de

arame;
[ 4 ] - Saida cabo guia de arame: saida do guia de arame frontal,

[ 5] - Lateral de acesso ao alimentador: lateral para colocagado de novo rolo de arame

e alteragdes no motor alimentador.

O conector para cabo de comando maquina/alimentador externo encontra-se na

parte traseira do alimentador.
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4.6.1 Painel de comando do alimentador de arame

[ 1 1 — Botao inserir: ao pressionado, insere arame na velocidade maxima de

alimentacao de arame;

[ 2 ] — Botao retornar: ao pressionado, faz com que o arame retorne na velocidade

maxima de alimentagao de arame;

[ 3 ] - Botao de aumentar velocidade de alimentagao arame: ao pressionado, aumenta
a velocidade de alimentagao de arame e inser¢gdo. Com faixa de configuragédo de 0 m/min

a 6,0 m/min;

[ 4 ] — Botao de diminuir velocidade de alimentacdo de arame: ao pressionado,
diminui a velocidade de alimentacdo de arame e insercdo. Com faixa de configuracao de

0 m/min a 6,0 m/min;

[ 5] - Botao de aumentar Burn Back: ao pressionado, aumenta o quanto o arame

retorna para dentro do bico apés final da soldagem,;
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[ 6 ] — Botao de diminuir Burn Back: ao pressionado, diminui o0 quanto o arame retorna

para dentro do bico apds final da soldagem;

[ 7] — Display de alimentagao de arame: exibe velocidade de alimentagcdo de arame em

m/min conforme ajustada nos botées 3 e 4;

[ 8 ] — Display de Burn Back: exibe a configuragao de Burn Back conforme ajustado nos

botbes 5 e 6. Indicado a regulagem de 200 para este parametro.

4.6.2 Configuragcdes do motor alimentador

A Vulcano Laser 1500 conta com um motor alimentador de quatro roletes, com
velocidade do arame de 0 a 6,0 m/min de arames solidos de 0,8 mm /1,0 mm /1,2 mm/
1,6 mm / 2,0 mm. Caso necessario trocar o rolete, deve-se retira-lo e vira-lo de posicéo
para a cavidade que possui o didmetro adequado. Caso nao conter a cavidade para o
didmetro de arame no rolete padrao de fabrica, deve-se colocar novos roletes com as

cavidades necessarias que sao fornecidos pela Balmer.
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Quando for necessario a alteragdo ou colocacdo de novo rolo de arame, deve-se

abrir a tampa lateral conforme imagem abaixo.

B\ T | —W

\\

Ao trocar o arame deve-se seguir rigorosamente as normas de
seguranga. Use oculos de seguranca para evitar ferimento grave na visao
causada pela ponta do arame. Manuseie o arame com o maximo de

cuidado para nao causar ferimentos.

e Atencéo!
ﬁ Afaste-se das partes moveis.

Afaste-se de pontos de tragao, como roletes.

N&o aponte ou direcione a tocha de soldagem para qualquer parte do corpo,
ﬂ metal ou objeto quando estiver realizando a passagem do arame de solda pela

tocha. (alimentagéo inicial do arame).

Tabela 7 — Atengao para troca de arame.

Para colocar uma nova bobina de arame é necessario soltar a porca injetada do
eixo carretel e introduzir a bobina de arame. O pino de arrasto na base do eixo carretel

deve ser encaixado no furo do carretel da bobina. Reaperte a porca grande. Solte a
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extremidade do arame da bobina e corte-o com alicate para eliminar rebarbas.

Ap0s isso, passe 0 arame pelo guia de arame, levante as alavancas do alimentador,
introduza a extremidade do arame no bico de entrada por meio do guia, encaixe e fixe o
arame na ranhura do rolete de arraste, passe pelo guia do meio e entao passe pelo outro

rolete e ajuste de acordo com a pressao desejada.

O rolete possui em cada lateral indicacdo de tipo de canal e bitola

correspondente de arame logo acima da indicacéo, canal tipo “V” para ago

carbono e inox, canal tipo “U” para aluminio.

Observagao:

A pressao do arame pode ser conferida da seguinte forma:

OBS: Garra nao deve estar conectada em nada.

Inserir o arame para fora da tocha contra um objeto isolante (Ex: Um pedago de
madeira lisa). Ajustar a pressao com o parafuso de pressdo de maneira que a ponta do
arame fique numa distancia de 5 mm entre o bocal da tocha e a peca isolante. O motor
guando acionado devera patinar sobre o rolete.

Quando a ponta do arame ficar numa distancia de 50 mm entre o bocal da tocha e a

peca isolante, acionando o motor, o arame devera sair sem patinar sobre o rolete.

Tabela 8 — Atencéao e teste de pressao do rolete.
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4.7 Configuragao de parametros

 BALMER

A configuragdo para parametros de soldagem pode ser feita conforme tabela abaixo:

Espessura Velocidade Amolitude Velocidade
do Tipo do Poténcia de Vazao do do spcaner Frequéncia do Arame de Efeito
material material (w) soldagem | gas (L/min) (mm) (Hz) scanner solda (mm)
(mm) base (m/min) (mm/s)
0.8 500~600 0.72 10~15 3.0 2000 300 Sem arame Pe”fg?g? e
= _ _ 1.2 Arame de | Penetragao de
15 Latdso | 900~1000 06 10~20 3.0 2000 300 2 frame ce arace
2 1100~1250 | 0.54 10~20 3.0 2000 ap | Lslels s | Feiiie de
bronze silicio solda
1.0 950~1050 0.51 10~20 3.0 2000 300 1.2 Arame de |  Penetragéo de
bronze silicio solda
12001300 | 0.6 10~20 3.0 2000 1.2 Arame de )
2.0 Cobre 300 Pe"est;?gjw e
1400~1600 06 10~20 3.0 2000 Sem arame
3.0 1800~1900 06 10~20 3.0 2000 300 1.2 Arame de || Penetragdo de
bronze silicio solda
550~700 0.72 10~20 3.0 2000 300 Pe”estg‘l‘gaé° e
1.0 1.2 Arame
_ ~ Sem penetragao
700~850 06 15~25 3.0 2000 300 P
1000~1100 06 10~20 3.0 2000 300 Pe"etr?§5° e
Chapa solda
=y galvanizada U2 (AT =
1050~1100 0.54 15~25 3.0 2000 300 e[l
de solda
1500~1700 |  0.48 15~25 3.0 2000 300 Pe"estg?g? e
3.0 1.2 Arame -
1400~1500 0.6 15~25 3.0 2000 300 e[l
de solda
1.0 500~600 0.54 10~15 3.0 2000 300 1.2 Arame de || Penetragéo de
ago inox solda
15 700~850 0.48 15~20 3.0 2000 300 1.2 Arame de || Penetragéo de
Ago acgo inox solda
inoxidavel a
2.0 900~1100 0.48 15~20 3.0 2000 300 1.2 Arame de || Penetragéo de
ago inox solda
3.0 1200~1350 06 15~20 3.0 2000 300 IZAFETERR | PEIRERS e
ago inox solda
10 550~650 0.54 15~25 3.0 2000 300 1.2 Arame Pe"est:‘g? e
15 750~900 0.48 15~25 3.0 2000 300 1.2 Arame Pe"estg‘i‘g? de
2.0 e 950~1150 0.48 15~25 3.0 2000 300 12 Arame | Fenetracao de
: carbono . : : solda
3.0 1350~1450 0.48 15~25 3.0 2000 300 1.2 Arame Pe"estg‘l‘g? de
6.0 2800~2900 0.24 15~25 3.0 2000 300 1.6 Arame Pe"estg‘l‘g? i
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Tabela 5 — Par&dmetros de soldagem.
Referéncia: Herolaser-2024

Para a operacéao de corte, o parametro de amplitude do scanner deve ser ajustado
para 0 (zero), a velocidade do scanner deve ser ajustada para 2,0 mm/s, sendo que a
capacidade de corte maximo € para chapas com espessura de até 4,0 mm com poténcia
de 1500 W.

Para limpeza regula-se a poténcia conforme necessidade, ou seja, quanto mais
suja a superficie, maior a necessidade de poténcia. Para regulagem de paréametros,

seguir a tabela conforme abaixo:

Parametro Configuragao
Poténcia (W) 0 a 1500
Frequéncia do scanner (Hz) 30
Amplitude do scanner (mm) 60
Frequéncia (Hz) 2000

Até 20 com lente F400
Amplitude da oscilagao (mm)

Até 30 com lente F800

Tabela 6 — Parametros de limpeza laser.

A distancia da ponta da tocha deve ser de 150 mm a 300 mm até a superficie a ser

trabalhada para fins de seguranca e eficiéncia de processo.
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O chiller conta com um painel de comando, que esta localizado na traseira da

4.8 Painel chiller

maquina onde as fun¢des podem ser vistas na figura abaixo.

[ 1] - Botao de diminuicao de temperatura: utilizado para aumentar a temperatura
setada. A Balmer, por padrao, aconselha manter a temperatura em 25°C tendo em vista

que a temperatura de operagao do chiller € de 10°C a 40°C;

[ 2 ] - Botao de aumento de temperatura: utilizado quando deseja-se aumentar a
temperatura setada. A Balmer, por padrao, aconselha manter a temperatura em 25°C ja

que a temperatura de operacgao do chiller é de 10°C a 40°C;

[ 3] - Indicador de temperatura atual: indica a temperatura em que o chiller se encontra

em graus Celsius. Especificado conforme se¢ao 4.16;

Nota: quando a temperatura ambiente estiver menor que 10°C, o laser nao pode operar
pois havera condensagao, e consequentemente, danos a tocha. Neste caso, ligue a
maquina e deixe a chave geral do laser desligada, para que o chiller atue. Quando a

temperatura estiver acima de 10°C o modulo laser pode ser ligado.
[ 4 ] - Sinais de saida:

RUN: indicado quando o chiller esta atuando;
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ALARM: acionado quando a protegao térmica esta ativada.

4.9 Consumiveis

Para diferentes processos, existem diferentes consumiveis que devem ser

utilizados. Siga a tabela abaixo para selecionar o consumivel correto.

Identificagcao Descrigaol/aplicacao llustracao

Bocal Para soldagem de junta de
canto com arame uUnico de
0,8/1,0/1,2 mm.

Bocal Para soldagem de juntas
em angulo, <canto e
sobreposta com arame

Unico de 2,0 mm.
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Bocal

Para soldagem de juntas
em angulo, <canto e
sobreposta com arame

Unico de 2,0 mm.

Bocal

Para soldagem de juntas
em angulo com arame unico
de 0,8/1,0/1,2 mm.

Bocal

Para soldagem de juntas
em angulo com arame unico

de 1,6 mm.
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Bocal Para soldagem TR
alimentagao de arame.

Bocal Bocal para corte laser. l

Bico Bico de corte 1,5 mm.

Bico Bico de contato para
alimentacdo de arame 1
mm.
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Bico Bico contato para
alimentacdo de arame 1,6

mm.

Bico Bico de contato para

alimentagdo de arame 2,0

mm.

Tabela 9 — Indicag&o de consumiveis conforme o processo.

4.10 Modo de soldagem sem arame

Para soldagem sem arame, o modelo de bocal utilizado pode ser visualizado
conforme tabela 9 e a alimentacdo de arame, assim como o alimentador de arame
externo desligado. Neste caso, o guia de arame pode ser removido da tocha para melhor

manuseio. Garra conectada na peca.

Para realizar a soldagem com adigdao de arame e sem adi¢cao de arame, é indicado
que os ajustes principais sejam configurados conforme abaixo, a fim de garantir satisfagao

quanto a penetracao e largura de cordao de solda.
¢ \elocidade do scanner: 300,0 mm/s;
e Amplitude do scanner: 3,00 mm,;
e Pico poténcia: é a poténcia de processo, especificado conforme 4.7,
e Fator de ciclo: 100%;

e Frequéncia: 2000 Hz
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Para modo corte, € necessario colocar o bocal e o bico de corte conforme

4.11 Modo de corte

especificado na tabela 9. Mantendo a maquina no modo de soldagem, é preciso zerar 0s
valores de “frequéncia de oscilagdo” e “amplitude de oscilagao” e desativar o “inicio de
alimentagao de arame”. Neste caso, o guia de arame pode ser removido da tocha para

melhor manuseio e a garra deve ser conectada na peca.

4.12 Modo limpeza

Ao selecionar o modo limpeza, a lente de foco que estiver na posi¢do 11 conforme
indicado na indicacdo de partes da tocha deve ser trocada pela lente de foco D20X4,5
F400. Apos isso, deve-se retirar o tubo graduado da tocha, conforme indicado abaixo.

Neste caso, a garra é conectada unicamente na tocha.

T—

Tocha para soldagem Tocha para limpeza

Figura 14 e 15 — Tocha para soldagem e tocha para limpeza.

Para limpeza regula-se a poténcia conforme necessidade, ou seja, quanto mais
suja a superficie, maior a necessidade de poténcia. Para maiores detalhes, seguir a
tabela 6.
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4.13 Configuragao do tubo graduado

O tubo graduado da tocha, conforme indicado, possui variancia ajuste de 30 mm,
onde sua escala € compreendida de — 15 até 15. A sua configuragédo varia conforme a
necessidade de distancia do ponto focal, ou seja, quanto mais proximo de 15 positivo,
maior a largura de solda e menor a focalizagdo, quanto mais préximo de 15 negativo,

menor a largura de solda e maior a focalizagéo.

A configuragdo do tubo graduado para mais proximo do positivo define-se
normalmente para chapas que necessitam de uma largura de solda maior, enquanto para
chapas de menor espessura, a configuragdo do tubo graduado € mais proxima do

negativo.

Para utilizagao da lente de foco F200 o tubo graduado deve ser substituido.
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Conforme a soldagem em diferentes materiais, € indicado a alteragcdo da angulagao

4.14 Angulagao da tocha

da tocha. Para soldagem de ago, ago inox e galvanizado é recomendado angulo de
soldagem de 70°, para soldagem de aluminio e cobre é recomendado angulo de 30°. Os
diferentes angulos estdo diretamente relacionados a capacidade reflexiva de cada
material, onde para proteger a lente de protegdo sem abrir mdo da qualidade de solda,

devem ser aplicados diferentes angulos.

4.15 Area proibida

Para seguranca de todos, deve haver apenas um operador dentro da cabine
quando realizada a operacdo da maquina. Sendo o mesmo capacitado, autorizado e
habilitado perante os treinamentos fornecidos pela Balmer e estabelecidos pela norma
ANSI Z136.1: 2022 — American National Standard for Safe of Laser.

O enclausuramento deve conter apenas itens necessarios para a operacao,

mantendo-o de uso exclusivo para operagao laser.
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Na figura abaixo, é possivel visualizar a area de operagéo, que é proibida para
outros colaboradores sem ser o operador capacitado, autorizado e habilitado, assim como

a area segura que é permitida para todos desde que o enclausuramento seja efetivo.

-Area proibida

Area segura
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Na figura abaixo, um exemplo 3D do enclausuramento necessario para operagao

das laser.

SSTEAMA OF SCRACAO OF Cates

CAMTARI A OF FORMIBIAD PANA STADA

TRAVA DE SECURANG A

LANELA COM =4']'E‘;A O OCUAAR PARA SOLDA A LATES

SOTOERA OF EMERCENOA

AL LUMINATO DF MSHTA OF W10 D0 LARE

UNAL DE ALERIA PASA AR

IFOUE PASA ROIETON QCV(AR

Os elementos da area controlada por laser classe 4 incluem:

55

Placa de adverténcia impressa na porta;

Placa iluminada de adverténcia de laser em uso e emergéncia préximo a altura dos

olhos, a no maximo 1,8 metros de altura do chéo;
Um suporte para protetores oculares para laser;
Uma campainha de permissao para entrar;

Botoeira de emergéncia externa e interna.
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4.16.1 Instrugoes gerais das lentes

4.16 Instrugdes para lentes

A troca e limpeza das lentes € uma etapa de extrema importancia para a operacgao.
Durante o processo de troca e limpeza das lentes, o operador nunca sera rigoroso o
suficiente, pois ndo importa o quao fechado e limpo o ambiente seja, sempre havera

poeira.

Sendo assim, quanto maior o cuidado na troca ou limpeza: maior a vida util da

lente, melhor a qualidade de solda e maior a vida util da maquina.
Alguns cuidados na troca de lentes podem ser observados abaixo:

¢ Nao instale a lente com dedos desprotegidos. Utilize luvas cirurgicas ou protetores

de dedos para realizar a troca;

e Nao utilize equipamentos de succao na retirada da lente, evitando assim arranhar a

superficie da lente;

e Armazene as lentes, cotonetes, microfibras, alcool, em local fechado e organizado,

de preferéncia em uma maleta vedada,;

e Na&o toque na camada do filme da superficie da lente, deve-se sempre pegar na

borda para nao arranhar o espelhamento da lente;
¢ Ao armazenar a lente, sempre a coloque limpa na sua devida caixa;

e Evite falar préximo a lente e tente-a manter o mais longe possivel de locais

poluidos na hora da substituigao;

e Utilize ferramentas e mesas limpas, livre de graxas, Oleos, sujeira, entre outros

contaminantes para realizar as alteragdes necessarias na tocha.

4.16.2 Tipos de lentes

As lentes sao responsaveis por guiar internamente o feixe de laser pela tocha a
partir da saida do feixe da fibra, sendo assim, cada uma das quatro diferentes lentes

possui uma fungao especifica.

A lente de colimagao, localizada no punho da tocha é responsavel por organizar os
feixes de laser que até entdo estdo dispersos. Apos isso, a lente refletora reflete o raio

laser diretamente para a lente de foco, que realizara a focalizacao do raio laser. Posterior
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a isso, tem-se a lente de protecdo, que deve ser frequentemente trocada por ser a

primeira lente que estd em contato constante com o ambiente, fazendo assim a protegao

do sistema.

Caso o processo nao estiver satisfatoério, recomenda-se comegar a troca de lentes

de frente para tras, ou seja, do bocal para o punho, levando em conta que quanto mais

préxima do bocal da tocha, mais suja ficara a lente pois o contato com o ambiente é

maior.

Para alteragdes das lentes, deve-se seguir a tabela conforme abaixo.

llustragao

Modelo

Dimensoes

Aplicagao

Lente de protecéo

tocha 23° geragao

Diametro: 18 mm

Espessura: 2 mm

Soldagem, corte e

limpeza

Lente de foco F400 e
F800

Diametro: 20 mm

Espessura: 4.5 mm

Limpeza

Lente de foco F150
ou F200

Diametro: 20 mm

Espessura: 4.5 mm

Soldagem e corte

Lente refletora em
angulo da tocha 23°

geragao

Largura: 14 mm

Comprimento: 30 mm

Soldagem, corte e

limpeza

Lente de colimacéao

tocha 23° geragao

Diametro: 16 mm

Espessura: 5 mm

F60

Soldagem, corte e

limpeza
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Tabela 10 — Indicacao de utilizagdo dos tipos de lentes.
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4.16.3 Troca ou limpeza das lentes

Para troca de lentes, previna-se conforme a seg¢ao 4.15.1 e siga os passos conforme

abaixo:
¢ Remova a lente atual,
e Use a vulva para soprar a poeira e impurezas para limpar a lente que sera posta;

e Utilize o cotonete para limpeza da poeira e impurezas que nao puderam ser limpas

com a vulva na lente que sera posta.

Para a limpeza de lentes, o processo é mais cauteloso levando em conta que a lente
ja foi utilizada. Primeiramente, repita os passos acima mencionados, mergulhe um
cotonete no alcool e limpe a lente cuidadosamente, sem fazer muita forca e em
movimentos circulares para retirar particulas impregnadas que nao sao visiveis a olho nu.
Apos isso, enquanto a superficie da lente ainda estiver umida, passe um cotonete seco
em movimento circulares até ndo haver mais alcool. Nunca utilize o mesmo cotonete para

mais de uma limpeza, seja da mesma lente ou de outra lente.

4.16.3.1 Troca da lente de protegao

Antes de realizar qualquer alteracdo, deve-se prevenir conforme detalhado na

secdo 4.15.1.

Para retirar a lente protetora, deve-se afrouxar o parafuso de fixagdo manualmente
conforme abaixo. Atentar-se caso o anel de vedagao estiver danificado (amassado ou
torto) para realizar a troca. A lente em questado é substituida com maior frequéncia, em

torno de 7 horas consecutivos de operagao.
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Suporte
£ /

0-

Lente protetora

Anel de
pressao
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4.16.3.2 Troca da lente de foco

Para troca da lente de foco, € necessario soltar os 3 parafusos do suporte da lente
para poder retira-la do compartimento, conforme abaixo. A lente de foco deve ser
substituida conforme necessidade de processo, ou semanalmente. Atentar-se que a

concavidade da lente deve estar voltada para a saida do laser, ou seja, para fora da tocha.

Juntamente com a lente de foco ha outra lente de protecédo, que deve ser do

mesmo modelo da lente de protegao primaria.

- Lente de
Anel de | R foco  Anel de
vedagao pressao
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4.16.3.3 Troca da lente refletora

Para trocar a lente, € necessario soltar os dois parafusos de fixacdo traseiros,
conforme figura abaixo. A limpeza da lente pode ser feita no seu proprio suporte. A lente

refletora deve ser substituida em torno de 4 em 4 meses.

e Retirar o parafuso superior de fixagdo do motor conforme abaixo e desconectar

o chicote do motor da lente.

e Remover cuidadosamente o motor para ter acesso a lente refletora.

Para substituicio é necessario retirar os dois parafusos, conforme indicado abaixo.
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ApOs realizar a substituicdo, atentar-se na limpeza dos componentes e remontar

exatamente na ordem contraria da desmontagem.
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4.16.3.4 Troca da lente de colimagao

A lente de colimacgao por estar totalmente vedada raramente deve ser substituida,
sendo sua frequéncia de substituicio em média de uma vez a cada 6 meses. Para

substituicdo, é necessario seguir os passos conforme a seguir:

e Retirar os 3 parafusos Allen do punho da tocha;

o Retirar o prensa cabo de metal de dentro do punho da tocha para ter acesso

a lente e desrosquear o fixador da lente indicado em vermelho;
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Apos visualizar a lente, a mesmo pode ser trocada com os devidos cuidados.

Atentar-se as duas arruelas de fixacdo da lente de colimagdo, as mesmas devem
permanecer encaixadas conforme padrdo de fabrica. A lente de colimagao é raramente

substituida, podendo durar até 8 meses dependendo de seu uso.

4.17 Armazenamento da tocha

Apos conclusao do processo, € indicado colocar a tocha em seu respectivo suporte.
Nele, o bocal fica propositalmente para baixo, a fim de evitar que poeira entre pelo tubo
graduado e atinja a lente protetora. Caso a tocha for ficar por mais de uma hora sem ser
utilizada, é recomendado colocar a prote¢cao de bocal que é fornecido com a maquina

mesmo com ela em seu suporte.
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4.18 Codigos de erros

Cadigo Tipo de erro
EO1 Falha no sensor de ambiente
EO2 Falha no sensor de agua fria
EO3 Falha no sensor de agua quente
EO4 Perda de fase de energia
EO5 Inversdo de fonte
EO06 Alarme de nivel de liquido
EO7 Ha falha de comunicagao entre o controlador e a placa principal
EO8 Falha de fluxo de agua fria
EO09 Falha no fluxo de agua quente
E10 Protecéao do limite inferior do fluxo de agua fria
E11 Protecéao de limite inferior do fluxo de agua quente
E14 Alarme de limite superior de agua
E15 Problema no aquecimento
E16 Alarme de limite superior de agua fria
E17 Alarme de limite superior de agua quente
E18 Alarme de limite inferior de agua fria

A tocha conta com um led de sinalizagao para indicar quando ha algum problema.

Quando ativo, verifique o painel ou o display de temperatura do chiller para visualizar a

falha
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Tabela 11 — Cddigos de erros do painel traseiro.
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5 MANUTENGAO E REVISAO PERIODICA

E importante manter a rotina de manutencdo pois a sua nio
execucao pode representar riscos de ferimentos graves ou morte!

Siga rigorosamente as normas de seguranga para equipamentos
elétricos. A ndo observacao destas regras e normas de seguranga
podem resultar em acidentes com danos fisicos ou eventualmente
fatais, sob a inteira responsabilidade do usuario. Em caso de duvida
por favor, entrar em contato com a Assisténcia Técnica Autorizada
BALMER. Danos provocados no equipamento por pessoas hao
autorizadas nao terao cobertura de garantia pelo fabricante.

O procedimento de manutengao interna deve ser realizado somente
por um profissional qualificado e autorizado!

Antes de iniciar a limpeza e inspecao desligue o equipamento da
rede elétrica!

Evite tocar em componentes quentes! Certifique-se que os
componentes internos tenham resfriado antes de toca-los!

Tabela 12 — Avisos de manutencgao e revisao periddica.

Verificagao Processo

Limpe a poeira e qualquer outra sujeira na maquina e a mantenha

sempre limpa;
Verifique se o alimentador externo de arame esta limpo;

Verifique se os roletes de tragdo do motor alimentador estdo limpos e

sem limalhas;

Verifique se a temperatura da agua de resfriamento e a pressao da
agua do refrigerador estdo normais;

Diaria
Verifique o estado de funcionamento do estabilizador de tensao
antes de ligar a maquina todos os dias, monitore as tensbes de
entrada e saida, e sempre preste atencdo se ha sobretensdes,
subtensdes, etc. Se alguma anormalidade for encontrada, trate-a
adequadamente e entre em contato com a Assisténcia Técnica

Autorizada Balmer a tempo;

Verifique se o gas de protegao é puro, isento de agua e oOleo e se a
pressdo do gas atende a necessidade de processo.
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Semanal

Verifique e limpe o sistema interno de arrefecimento com ar

comprimido em baixa presséao;

Verifique a integridade do filtro de ar e remova a poeira e os detritos do

filtro com ar comprimido;

Verifique o circuito de agua, as juntas dos tubos de agua e as pecgas

resfriadas quanto a vazamentos de agua ou condensacgéo;
Caso necessario reabastecer o tanque com agua desmineralizada;

A escéria formada pelo processo no bocal pode afetar a liberagdo do
gas protetor e a energia de irradiacdo do laser na superficie do
material. Cuide para que a escoéria nao fique alojada por muito tempo,

substitua os consumiveis periodicamente.

Acada 3

meses

Abra a chapa de fechamento superior e passe ar comprimido em baixa

pressao no circuito elétrico;

Verifique se todos os cabos estdo bem fixados, se os cabos do circuito

nao estao decapados ou com tragos de sobreaquecimento;
Verifique a isolagao do cabo de comando;

Verifique a isolagao da garra;

Verifique a isolagdo do cabo da tocha;

Verifique a conexao da placa painel do alimentador de arame externo.

A\
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Tabela 13 — Verificagado periddica.

Caso de as solugdes apresentadas no Guia de identificacao e solugao de
problemas ser insuficientes para sanar um determinado problema, consultar

sempre a Assisténcia Técnica Autorizada BALMER!

Os dados de contato e locais das Assisténcias Técnicas Autorizadas
BALMER podem ser encontrados na aba "suporte” no site

www.balmer.com.br.
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6 VISTA EXPLODIDA
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ITEM CODIGO DESCRIGAO UM | QTDE |
1 * Chapa superior Peca 1
2 * Disjuntos geral Peca 1
3 * Suporte para cabo de soldagem Peca 1
4 * Chapa lateral Peca 1
5 * Suporte da tocha Peca 1
6 * Tocha 23° geracgao Peca 1
7 * Suporte do médulo de laser Peca 1
8 * Modulo de laser Peca 1
9 * Chapa frontal Peca 1
10 * Chapa de protecao frontal Peca 1
11 * Botdo de emergéncia Peca 1
12 * Botao de acionamento geral Peca 1
13 * Painel LCD touch screen Peca 1
14 * Chapa lateral Peca 1
15 * Chapa de fixagao do circuito elétrico Peca 1

Cddigos disponiveis apenas sob consulta.

Tabela 14 — Descrigao das pecgas Vulcano Laser 1500.
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7 IDENTIFICAGAO DE PARTES DA TOCHA
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ITEM cODIGO \ DESCRICAO UM QTDE
1 * Motor Peca 1
2 30087229 |Lente refletora Peca 1

30087231 |Lente de foco D20X4.5 F150 corte/solda Peca 1
3 30087274 |Lente de foco D20X4,5 F200 corte/solda Peca 1
30087268 |Lente de foco D20X3,5 F400 limpeza Peca 1
30087273 |Lente de foco D20X4,5 F800 limpeza Peca 1
4 30093815 | Anel de teflon de presséao Peca 2
5 30252098 |Anel de vedacao Peca 2
6 30087228 |Lente de protecao Peca 1
7 30283806 |Tubo graduado F150 Peca 1
30094310 |Tubo graduado F200 Peca 1
30087238 |Bocal de solda cant.ang.sobrep. AS-20 p/arame 2 mm Peca 1
30087236 |Bocal de solda canto ES-12 p/arame 0,8/1,0/1,2 mm Peca 1
30087232 |Bocal de solda canto C sem arame Peca 1
8 30087237 |Bocal de solda canto FS-16 p/arame 1,6 mm Peca 1
30087234 |Bocal de solda cant.ang.sobrep. BS-16 p/arame 1,6 mm Peca 1
30087233 |Bocal solda cant.ang.sobrep. AS-12 p/arame 0,8/1,0/1,2 mm | Peca 1
30087264 |Bico de corte 1,5 mm Peca 1
30087263 |Bocal de corte Peca 1
9 30087286 |Lente de colimagdo D16X5 F60 Peca 1
10 * Gatilho Peca 1
11 * Conector QBH Peca 1
12 * Suporte guia de arame Peca 1
30087239 |Bico de contato p/ arame unico 1,0 mm Peca 1
13 30087240 |Bico de contato p/ arame unico 1,2 mm Peca 1
30087241 |Bico de contato p/ arame unico 1,6 mm Peca 1
30087254 |Bico de contato p/ arame unico 2,0 mm Peca 1
Tabela 15 — Descrigdo das pegas tocha de 23° geragéo.
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8 TERMOS DA GARANTIA

A BALMER, na melhor forma de direito, certifica entregar ao cliente um equipamento
novo ou como novo, em perfeitas condicbes de uso, sem defeitos de fabricagdo. Todo e
qualquer eventual defeito de fabricagao podera ser reclamado nos termos da Lei n° 8.078
de 11 de setembro de 1990. A garantia cobre componentes e méao de obra.

Prazo de garantia:

90 dias legais mais 275 dias oferecidos pelo fabricante (doze) meses a partir da data
de faturamento, desde que o mesmo ndo esteja apresentando sinais de uso
inadequado e que estejam em bom estado de conservagéo.

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
pecas 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 Servigco Técnico Autorizado
BALMER ¢é de responsabilidade do cliente.

Reparos em garantia

Se a inspecao do equipamento realizada pelo Servico Técnico Autorizado BALMER
confirmar a existéncia de um defeito de fabrica, este sera consertado através de reparo ou
substituicdo, decisao que cabe unica e exclusivamente a BALMER.

Limitag6es 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;

e Modificagdes ou reparos efetuados por pessoas ou empresas nao autorizadas pela
BALMER;

e |Instalagdo do equipamento em rede elétrica inadequada (subtensdo ou sobre
tensdo) ou imprépria (sem aterramento, em nado conformidade com normas
vigentes ou nao dimensionada para atender aos requisitos do equipamento);

¢ O equipamento ser operado em condi¢cdes anormais, em aplicacoes diferentes para
o qual foi projetado ou de ndao compreensdo dos intervalos de manutengao
preventiva exigida de acordo com este manual de instrugdes.
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Para a sua seguranga e melhor desempenho deste equipamento, recomendamos que
a instalacao seja feita pelo Servigo Técnico Autorizado BALMER.

Recomendacgoées

Leia sempre o manual de instru¢gbes antes de instalar e operar o equipamento e
quando tiver duvidas.

Siga rigorosamente os intervalos de manutencao preventiva exigidos pelo manual de
instrucdes, para ter sempre o seu equipamento em perfeitas condicdes 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¢des normais de uso, durante o periodo de garantia
estabelecida.

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

Caso a solicitagédo de servigo feita pelo cliente esteja fora do prazo de garantia ou ndo
relacionada ao equipamento BALMER, ou seja, relacionados aos equipamentos
periféricos, consumiveis, dispositivos de automacgao, erros operacionais, rede elétrica, etc.,
os custos néo serdo assumidos pela BALMER e a contratacdo do servico 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 negécios, 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, secéo Il, art. 32 do Cddigo de Protecdo e Defesa do
Consumidor, que se refere a oferta de componentes e pecas de reposi¢cao, que obriga os
fabricantes e importadores a assegurar a oferta destas enquanto nao cessar a fabricagao
ou importacdo do produto, além de que quando cessadas a produgcdo ou importagcao, 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 fabricacdo 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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RELATORIO DE INSTALAGAO

N° de Série: Modelo: Vulcano laser 1500
o . ) Descrigao:
Cadigo do Fabricante: Fonte laser para soldagem/corte/limpeza
Data da Instalagéo: Data da Venda: Empresa: UF:

Documentos entregues: Manual de Instrugdes e Certificado de Garantia

Check list:
Conexao em: 220V 380V 440V
Tensao de entrada em: 220V 380V 440V
Aterramento: Sim Nao
Condig:()es_ ambientais sim No

(recomendar filtro de ar):

Observagbes Técnicas:

Cliente — Declaro ter recebido instrugao de funcionamento e os documentos referentes a Vulcano Laser
1500 completa adquirida e que a mesma esta em perfeito estado de funcionamento.

Nome: Assinatura: Depto. : Data:

Servigo Técnico Autorizado

Nome: Assinatura: Data:

Atencgao: Caso a empresa nao possua um terminal terra para conectar a Vulcano Laser 1500
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 instalagdo e responsabilize-se por qualquer dano que venha a ocorrer a
Vulcano Laser 1500 ou operador. Consultar Termos da Garantia.

Cliente — Declaro ter recebido instrugdo de funcionamento e os documentos referentes a Vulcano Laser
1500 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:
NO
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 solicitacdo de
garantia, acompanhado da Nota fiscal de compra.

RFCORTF F GLIARDF

e C .
Solicitacao de Servigco RFCORTF F FNVIF

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:
Numero de Série:

* Recomendamos ao cliente fazer uma cépia desta solicitacdo de servigo.
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