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Agradecimento:

A BALMER agradece a sua preferéncia e descreve aqui em detalhes, todo o
procedimento para a instalacdo, operacao e utilizacdo adequada dos recursos disponiveis no
seu equipamento de soldagem, inclusive a resolucao de davidas.

Leia atentamente todas as paginas deste manual e garanta a plena satisfacdo no uso do
Sseu 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 é uma das maiores fabricantes de equipamentos e produtos para
soldagem e corte 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 padrdo de qualidade: projetar, fabricar e entregar aos clientes produtos e servigos
diferenciados.

Infraestrutura — Planta ljui — RS:

Com uma é&rea total de 200.000 m2 sendo 20.000 m?2 de area construida e um grupo de
profissionais altamente qualificados, a BALMER projeta e fabrica equipamentos com alta
gualidade e robustez, que séo atualizados constantemente com uma excelente relagcéo 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;
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Disponibilidade;
Reducéo 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.
Instrucdes gerais

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

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

Solicitamos que antes de utilizar o equipamento, 0 usuario siga rigorosamente as
instrucdes apresentadas neste manual de instrucdes e nas referéncias normativas técnicas e
de seguranca em corte indicadas.

Orientamos que 0s acesso0rios e outras partes utilizadas no processo de corte, como por
exemplo, mangueiras, conexdes, reguladores de gas, tochas e suas pecas de reposi¢éo, cabos,
instrumentos de medicdo e periféricos sejam certificados de acordo com as normas e
regulamentacdes 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.

Etigueta WEEE - disposicao do equipamento no final da vida atil
N&o descarte ao lixo comum
Reuse ou recilce residuos de equipamento elétricos e eletrénicos (WEEE)
entregando a um coletor habilitado para tal servigo.

Entre em contato com as autoridae locais competentes para realizagéo da
reciclagem ou com seu distribuidos local para mais informacgdes

4 JOY CUT 42v1.4
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Simbologia utilizada na fonte de corte a plasma

 BALMER"
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LEIA ATENTAMENTE ANTES DE OPERAR

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

Simbologia

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

ADVERTENCIA — Indica recomendacdes que ndo
proporcionam riscos de ferimentos.

SNl

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

Riscos no processo de corte a arco elétrico

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

JOY CUT 42v1.4
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CHOQUE ELETRICO PODE MATAR

0

Tocar em partes elétricas pode resultar em choques fatais ou graves queima-
duras. O eletrodo/arame, circuito de entrada de energia e circuitos internos também
estdo energizados quando a unidade esta conectada a rede de energia. Equipa-
mentos instalados de maneira incorreta ou inapropriadamente aterrados séo peri-
goso0s.

N&o toque em partes elétricas energizadas.
Vista luvas e roupas de protecao secas e livres de furos.

Isole-se do material de trabalho e do solo usando prote¢des que evita o contato
com 0S mesmos.

Precaucdes de seguranca sao necessarias quando ha alguma situagcéo de ris- co
presente: quando as roupas de protecdo estdo Umidas; em estruturas metalicas,
sdgaiolas ou andaimes; e em posi¢cdes com pouco espago para movimentacao
como, sentado, de joelhos ou deitado; quando existe grande risco ou inevitavel
contato com a pecga em trabalho ou com o plano de terra. Para estas condigdes, use
0 se- guinte ajuste no equipamento em ordem de apresentacédo: 1) fonte de corte a
plasma semiautomatica de tensdo constante CC, 2) fonte CC manual para solda
com eletrodo, ou 3) transformador CA com reduzida tensédo de circuito aberto. Na
maioria das situacdes use fonte de corte a plasma CC, com tensdo constante a
arame. Se possivel ndo trabalhe sozinho!

Desconecte a fonte da entrada de energia para desativar, e assim realizar ma-
nutencdo no equipamento. Bloqueie e identifique o cabo de entrada de energia de
acordo com OSHA 29 CFR 1910.147 (consulte Normas de Seguranca).

Instale e aterre apropriadamente o equipamento de acordo com o manual do
proprietario e com o cédigo das concessionarias ou 6rgaos locais e nacionais de
distribuic&o 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
verifigue mais de uma vez as conexoes.

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

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

Desligue todos o0s equipamentos que nao estiverem em uso.

N&o utilize cabos desgastados, subdimensionados ou extensdes para alimen-
tacédo das fontes de soldagem.

Nao mantenha contato corporal com o cabo de energia.

Se for necessario aterramento da peca em que se esta trabalhado, realize com
cabo separado.

N&o toque no eletrodo/arame se vocé estiver em contato com a peca de traba-
JOY CUT 42v1l4



A

»IBALMER"

Iho, terra, garra negativa ou em outro eletrodo/arame de outra fonte de corte a
plasma.

O N&o toque no porta eletrodo/tocha conectado a duas fontes de soldagem ao
mesmo tempo, a tensdo de circuito aberto presente neste momento € o dobro da
nominal.

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

O Use tirantes, cordas, freio oito e outros materiais de seguranca inerentes a pra-
tica de alpinismo quando o trabalho a ser realizado ndo possibilitar o contato com o
solo por parte do operador da fonte de corte a plasma.

O

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

O

Mantenha a garra negativa conectada em peca metalica ou a mesa de trabalho
0 mais proximo da solda possivel.

0O Retire e isole a garra negativa da peca para evitar contato ou disparo indevido
na fonte de corte a plasma.

0O N&o conecte mais de um porta eletrodo/tocha ou cabo obra a um terminal de
fonte de corte a plasma.

PARTES QUENTES PODEM OCASIONAR QUEIMADURAS

0

N&o toque em partes quentes sem a devida protecao.

O

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

0 Para tocar ou movimentar pecas aquecidas, utilize ferramentas adequadas co-
mo alicates, luvas, etc.

:qﬁ FUMACAS E GASES PODEM SER PERIGOSOS

A

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

O Mantenha sua cabeca distante dos gases, n&o os respire.

0 Se estiver em local fechado, ventile o0 ambiente e/ou utilize dispositivo de venti-

lagéo forcada préxima ao ponto de soldagem para remover 0s gases.

O Se a ventilagdo no ambiente for insuficiente, utilize mascara de oxigenacao de
acordo com a legislacgéo local.

O Leia e compreenda as especificacfes de seguranca dos materiais e instrucdes
dos fabricantes para os metais, consumiveis, dispositivos de protecdo, limpadorese
desengraxantes.

O Trabalhe em local confinado somente se, este for bem ventilado, ou com usode
dispositivo que auxilie a respiracdo humana. Possua sempre inspetores por per- to.
Gases e fumacas do processo de soldagem podem deslocar o ar ambiente e diminuir

8 JOY CUT 42v14
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o nivel de oxigénio e causar ferimentos ou até morte. Assegure-se que 0 arque esta
sendo respirado é saudavel.

N&o solde em locais proximos onde ha operacdes de limpeza, desengordura-
mento ou jateamento. As ondas de calor proporcionadas pelo arco elétrico podem
reagir com os vapores e formar gases altamente toxicos e irritantes.

N&o solde em metais tratados ou recobertos; como galvanizado, pintado, ou
aco 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, reco-
menda-se o uso de equipamento de auxilio a respiracdo. Os metais com tratamen-
to de superficie podem liberar gases téxicos quando soldados.

i

PR

42? LUZ DO ARCO ELETRICO PODE QUEIMAR OLHOS E PELE

)s raios do arco elétrico produzem radiacfes intensas visiveis e invisiveis, que

O

O

O

O

O

podem queimar os olhos e a pele. Fagulhas e respingos de metais incandescentes
frequentemente sdo projetados durante o processo de soldagem.

Use mascara de soldagem aprovada e homologada, munida de lentes de pro-
tecdo adequadas para o0 processo ou para o acompanhamento do procedimento de
soldagem. (consulte ANSI Z49. 1 e Z87.1 listadas nos NORMAS DE SEGURAN-

CA).
Use 6culos de protecdo homologados com blindagem lateral sob o capacete de
soldagem.

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

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

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

A

J

W SOLDAGEM PODE CAUSAR FOGO OU EXPLOSAO

[

[

O 0O O

©

Soldar em lugares fechados como tanques, tambores ou tubulagbes, pode oca-
sionar explosfes. Fagulhas podem se projetar a partir do ponto de soldagem. A alta
temperatura do material sendo soldado e o calor do equipamento pode causar fo-
go. O contato acidental do eletrodo com materiais metalicos pode causar supera-
guecimento, faiscas, fogo ou explosédo. Verifique e certifique-se que o ambiente de
soldagem esta seguro antes do inicio de qualquer procedimento.

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

N&o 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.

JOY CUT 42v1.4
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O Esteja atento ao fogo, e mantenha sempre extintores de incéndio proximo ao
local do procedimento.

O Certifique-se que a soldagem em tetos, assoalhos, paredes ou reparticdes néo
posam causar incéndios do outro lado.

O N&o solde em estruturas fechadas como contéiner, tanques, tubulacées ou
tambores, a ndo ser que estejam adequadamente preparados conforme AWSF4.1
(consulte recomendacdes e normas de Seguranca).

O N&o solde onde o ambiente pode conter poeira, gases, vapores e liquidos in-
flamaveis.
O Conecte a garra negativa préxima a peca a ser soldada, prevenindo o aumento

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

0O N&o utilize a fonte de corte a plasma em tubulacdes congeladas.

O Remova o eletrodo do porta eletrodo ou corte a ponta do arame de solda quan-
do a maquina nao estiver em uso.

O Utilize dispositivos de protecdo como luvas de couro, camisas, calcados e cha-
péu de protecdo sob a mascara de solda.

O Retire combustiveis, como isqueiro a butano ou palitos de fésforo do local an-
tes de fazer qualquer solda.

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

O Siga as especificagcdes em OSHA 1910.252 (a) (2)(iv) e NFPA 51B para o tra-
balho em ambientes quentes, e mantenha os extintores de incéndio apropriados
proximos ao local de servigo.

[
| 4

METAL PROJETADO, SUJEIRA OU FAGULHAS PODEM FERIR OS
OLHOS.

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

O Utilize méascara de soldagem para proteger os olhos e face.

[1 Utilize equipamentos de protecéo individual, compostos de protecao para face, maos
e corpo.

ﬂ INALACAO DE GAS PODE FERIR OU MATAR
> Feche os registros do gas de protecdo quando néo estiver em uso.

O Sempre ventile espacos confinados ou utilize o dispositivo de auxilio a respira-
¢do homologada.

10 JOY CUT 42v14
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%?? CAMPOS MAGNETICOS PODEM AFETAR DISPOSITIVOS MEDICOS IM-

3 PLANTADOS.

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

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

O A exposicdo aos CEM na soldagem pode ter outros efeitos desconhecidos so-
bre a saude.
0O Todos os operadores devem seguir os procedimentos abaixo para minimizar a

exposi¢cédo 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 de-
vera estar no mesmo lado.

» Conecte o cabo obra o mais proximo possivel da area a ser soldada.

» N&o soldar enquanto estiver carregando a fonte de alimentacédo de solda ou o
alimentador de arame.

o* RUIDO PODE PREJUDICAR AUDICAO

> O ruido de alguns processos ou equipamentos pode prejudicar seria-
mente a audicao.

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

2
= > -
g
>

CILINDROS DE GAS PODEM EXPLODIR SE DANIFICADOS

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

e Proteja o cilindro de gas de choques mecanicos, danos fisicos, calor excessivo, me-
tais quentes, chamas e faiscas.

e Instale os cilindros em posi¢éo vertical sendo suportados por dispositivos estaciona-
rios ou em porta gas para prevenir quedas ou choques.

e Mantenha os cilindros afastados de qualquer circuito de solda ou circuito elétrico.
e Nunca suspenda ou coloque a tocha sobre um cilindro de gas.

¢ Nunca encoste o eletrodo/arame de solda no cilindro de gas.

e Nunca solde um cilindro pressurizado, sob pena de exploséo do cilindro.

 Utilize somente cilindros, gases de protecéo, reguladores, mangueiras e acoplamen-
tos adequados para cada aplicacdo; mantenha todas as partes e dispositivos asso-
ciados em boas condi¢des.

11 JOY CUT 42v14
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e Nunca deixe sua face proxima a saida de gas quando estiver abrindo a valvula.

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

e Use equipamento e procedimento adequado, bem como o nimero de pessoas sufi-
ciente para erguer e mover os cilindros.

e Leia e siga as instrucdes com relacéo aos cilindros de gases e equipamentos asso-
ciados, e a publicacdo P-1 da Associacéo de gases comprimidos (Compressed Gas
Association — CGA) listados nas NORMAS DE SEGURANCA.

Simbolos adicionais para instalacdo, operacdo e manutencéao

‘L

-

RISCO DE FOGO OU EXPLOSAO

O N&o instale ou coloque a unidade de solda, sobre ou perto de superficies com
combustiveis.

0O N&o instale a unidade préxima a inflamaveis.

O N&o sobre carregue as instalacdes elétricas do local, certifique-se que o siste-
ma de alimentacéo de energia estd adequadamente dimensionado e protegido.

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
corte a plasma.

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 uni-
dade.

% A .
g/ SOBREUTILIZACAO PODE CAUSAR SOBREAQUECIMENTO
~

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

O Caso ouver sobre aquecimento reduza a corrente ou o ciclo de trabalho antes
de recomecar o processo de soldagem.

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

ii PARTES MOVEIS PODEM CAUSAR FERIMENTOS

O Afaste-se de partes moveis como ventiladores.
12 JOY CUT 42v1l4




A

»IBALMER"

O Mantenha todas as tampas, painéis e capas fechadas e em seus devidos luga-
res.

O Permita que apenas pessoal qualificado e treinado realize a abertura e remo-
cdo das tampas, painéis, capas e guardas destinadas estritamente a manutencéo.

O Reinstale tampas, painéis, capas e guardas tdo logo que se termine 0 processo
de manutencdo e somente apos isso, religue o cabo de entrada de energia.

\|

o

0

., | ELETRICIDADE ESTATICA (ESD) PODE DANIFICAR PLACAS DE CIR-
2 CUITO IMPRESSO

[ Utilize pulseira anti-estatica durante o manuseio de placas de circuito impresso ou
partes eletrénicas.

[ Utilize embalagens a prova de estatica para armazenar, mover ou despachar dis-
positivos eletrénicos e placas de circuito impresso.

i ARAME DE SOLDA PODE CAUSAR FERIMENTOS

O N&o acione o gatilho até a tocha estar posicionada no local a ser soldado.

0O N&o aponte ou direcione a tocha de soldagem para qualquer parte do corpo,
metal ou objeto quando estiver realizando a passagem do arame de solda pela to-
cha. (Alimentacéo inicial do arame).

2

D LEIA AS INSTRUCOES
0 Leia as instrucbes do Manual do Proprietario antes de utilizar a fonte de corte a
plasma.
0 Utilize apenas pecas genuinas para reposi¢cao obtidas a partir do fabricante e

das assisténcias autorizadas.

4,1 EMISSAO DE ALTA FREQUENCIA PODE CAUSAR INTERFERENCIA

e

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

O Possua apenas pessoal qualificado e familiarizado com equipamentos eletroni-
cos para realizar a instalagéo.

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

O Interrompa imediatamente a utilizagcado do equipamento se notificado pela ANA-
TEL ou agéncia reguladora local com respeito a interferéncia.

O Regularmente realize vistorias e inspec¢des na instalagéo elétrica.

O Mantenha portas e painéis isoladores contra fontes de alta frequéncia rigoro-

13 JOY CUT 42v14
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samente fechados, utilize aterramento e blindagem para minimizar qualquer possi-
vel interferéncia.

)

@ SOLDAGEM A ARCO PODE CAUSAR INTERFERENCIA

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

O Certifique-se que todo o equipamento na &rea de soldagem € eletromagneti-
camente compativel.

0 Para reduzir possivel interferéncia, mantenha os cabos de soldagem t&o curtos
e mais proximos do chao quanto possivel for.

O Distancie a operacao de solda 100 m de qualquer equipamento eletronico sen-
sivel.

0 Certifique-se que esta fonte de corte a plasma esta instalada e aterrada de
acordo com o manual.

0 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.

Referéncias de leituras para prevencao de acidentes

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

Procedimentos de Seguranca Recomendados para a Preparacdo da Soldagem e Corte
de Containers e Tubula¢bes (Titulo original: Recommended Safe Practices for the Prepa-
ration 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 Protecéo contra o Fogo (USA)
(website: www.nfpa.org e www. sparky.org).

Manuseio Seguro de Gases Comprimdos em Cilindros (Titulo original: Safe Handling of
Compressed Gases in Cylinders, Panflheto CGA P-1, Associacao 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 Protec- tion),
Norma ANSI Z87.1, American National Standards Institute (website: www.ansi.org).

Padréo para Prevencao de Incéndio Durante a Soldagem, Corte e Processos Similares
(Titulo original: Standard for Fire Prevention During Welding, Cutting, and Other HotWork),
Norma NFPA 51B, Associacdo Nacional de Protecdo contra o Fogo (National Fire
Protection Association-USA), (website: www.nfpa.org).

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

14 JOY CUT 42v14
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A fonte de corte a Plasma JOY CUT 42, adota a ultima tecnologia em modulacéo
PWM (Pulse Width Modulation) e modulos de poténcia com IGBT. Isto permite que se
altere a frequéncia de chaveamento primario, possibilitando a reducédo consideravel
de tamanho e peso. As fontes Inversoras da Série JOY caracterizam-se pela sua por-
tabilidade, alta eficiéncia elétrica e qualidade de corte superior.

1. Descricéo Geral

> Corrente constante de saida tornando o corte extremamente estavel e perfeito;

> Controle linear e preciso da corrente de corte com potenciémetro;

> Possui sistema integrado de protecdo automética contra alta-tensao, sobre cor-
rente e sobre temperatura;

1.1 Materiais

A JOY CUT 42 é indicada para o corte dos mais variados tipos de metais, ferrosos
e nao ferrosos, tais como ac¢o carbono, cobre, aluminio, latdo, etc. Possui capacidade
de corte 6timo de até 10 mm (3/8”), e capacidade de corte maxima de até 16 mm (5/8”).

1.2 Composicéao

Vocé esta recebendo os seguintes itens:

01 (uma) Fonte Inversora de corte a plasma modelo JOY CUT 42;
01 (uma) Tocha de corte plasma;

03 (trés) Bicos de corte;

03 (trés) Eletrodos de corte;

01 (um) Espacador ponta dupla plasma;

01 (um) Cabo terra com garra negativa,

01 (uma) Mangueira de ar com 4 metros de comprimento;
02 (duas) Abracadeiras;

01 (uma) Alca tiracolo para transporte;

01 (um) Manual de Instrucdes;

01 (um) Certificado de Garantia.

VVYVVVYVYVVYVVYYVYYVYY
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1.3 Fonte e principio de funcionamento

A maguina possui uma fonte inversora de alta durabilidade, com curva caracteristi-
ca de corrente constante e regulagem precisa através de potenciémetro, trabalhando
em uma faixa de corrente de 20A a 40A. Conta com conjunto de poténcia com o6tima
eficiéncia energética, circuito retificador, inversor e filtros que proporcionam um corte
de alta qualidade. O tipo de abertura do arco é sem contato por alta frequéncia. Todos
0S componentes sensiveis possuem protecao térmica para protecao da fonte. O prin-
cipio de funcionamento da Fonte Joy CUT 42 pode ser visto na Figura 1.

: Transformador Retificador
Retificador Inversor - N - " | Sensor de
——_ I —® L de média ™ de média »
de Entrada = o salda
; Frequéncia Frequéncia

Controle de Realimentagio
da corrente positiva

Figura 1 — Diagrama de blocos JOY CUT 42

A fonte é alimentada por uma tensdo alternada de 220 V +10% e frequéncia de
50/60 Hz, a qual é retificada para um nivel DC de 311V.

Apbs ocorre a conversao para média frequéncia AC (cerca de 40k Hz) por um in-
versor composto por IGBTs. A transformacédo da corrente para utilizacdo em corte e a
isolacé@o entre o circuito de entrada e o de saida é realizado por um transformador de
meédia frequéncia (transformador principal). Apds a retificacdo em média frequéncia
através do retificador de saida composto por diodos de recuperacdo rapida, a corrente
€ entregue a saida da fonte. O circuito desta fonte de corte a plasma adota sistema de
malha fechada, mantendo a corrente de saida estavel mesmo com as variacdes de-
correntes do corte.
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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 defi-
nido como a proporcao 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 o0 tempo que ele deve ficar sem cortar.

Se o operador exceder o ciclo de trabalho a ponto de elevar a temperatura e com-
prometer a fonte, a protecdo térmica acionara, a corrente de corte sera inibida e o
LED de falha ira ligar no painel. Ocorrendo isso, 0 equipamento deve permanecer li-
gado, com o ventilador refrigerando por aproximadamente 15 minutos. Ao operar a
maguina novamente, o cortador devera reduzir o ciclo de trabalho da maquina.

O ciclo de trabalho da fonte de corte a plasma Joy CUT 42, em 220V, é:
» Com uma corrente de 40 A , o ciclo de trabalho é de 40% (10 min);

» Com uma corrente de 36 A, o ciclo de trabalho é de 60% (10 min);

» Com uma corrente de 30 A, o ciclo de trabalho é de 100% (10 min);

O ciclo de trabalho pode ser facilmente consultado na tabela técnica presente nas
maguinas. Os valores sdo validos para temperatura ambiente de até 40°C e 1000 mde
altitude. Temperaturas mais elevadas e maiores altitudes diminuem o ciclo de tra- balho.
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1.5 Dados técnicos

Capacidade de corte (recomendada) 3/8” (9,5 mm)
Capacidade de corte (maxima separacéao) 5/8” (16 mm)
Primario
Tenséo (V) 220
Frequéncia (Hz) 50/60
Poténcia Nominal (kW) 4,9
Corrente Maxima (A) 33
Secundario
Tenséao a vazio maxima (V) 450
Regulagem de Corrente (tipo) Potencidometro
Faixa de Corrente (A) 20 a 40
Ciclo de trabalho (A@%) -40°C 40@40
Classe de isolacao Térmica (tipo) H
Grau de Protecao (classe) IP 23
Protecdo Térmica (termostato) Sim
Ventilagao (tipo) Forcada
Norma IEC 60974 -1
Peso aproximado (kg) 7
Dimensodes (C x L x A) (mm) 420 x 136 x 210
LEDs

Indicacao de fonte energizada Sim
Indicacdo de sobretemperatu- Sim
ra/sobrecorrente

Alimentacgao de gas (ar comprimido) recomendada
Compressor 10 pcm | 150 litros | 125 psi
Presséo de trabalho 60 a 95 psi (0,4 a 0,6 Mpa ou 4 a 6 kgf/lcm?)
Vazdo de ar 91 Ipm

Tabela 1 — Dados técnicos JOY CUT 42
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 70%.
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2. Instalacdo da fonte de corte plasma

2.1 Avaliagdes da area de instalagao

Antes de instalar o equipamento, o usudrio devera fazer uma avaliacdo na area, quanto as
condicbes 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 davidas, consultar o Departamento de Suporte Téchico ou um Servi¢co Autorizado da
BALMER.

A BALMER néo se responsabiliza por qualquer procedimento adotado que néo esteja de acordo
com as recomendacdes descritas neste manual de instru¢cdes e que, por iniciativa e acdo de terceiros,
possam gerar algum dano ou acidente.

Eventuais acidentes, danos ou interrup¢éo de produgéo causada por procedimento, operacéo ou
reparacéo inadequada de qualquer equipamento, efetuada por pessoa (s) ndo qualificada (s) serdo de
inteira responsabilidade do proprietario ou usuario do equipamento.

2.2 Selecdo do local da instalacéo

MOVIMENTACAO PLANOS INCLINADOS

NAO MOVIMENTE OU OPERE
UTILIZAR A ALCA DA FONTE ONDE A FONTE POSSA TOMBAR

PARA TRANSPORTE.
ESTANDO A FONTE NA CAIXA,
UTILIZE PALETEIRA

LOCALIZACAO

NAO EMPILHE FONTES,
EVITE O TOMBAMENTO

500 mm

- LOCALIZE A FONTE
PROXIMO A UM DISJUNTOR

OBSERVE A TABELA TECNICA
DA FONTE DE SOLDAGEM
PARA DIMENSIONAR A REDE
E A PROTECAO ELETRICA

Figura 2 — Selecéo do local de instalaco.
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Cuidados com o equipamento para correta instalacdo das ligacfes, 0 usuério de-
vera seguir o esquema a baixo, identificando as necessidades: compressor a baixo do
nivel da maquina (inclinacdo do terreno), distancia minima da mangueira até o filtro e
distancia maxima da mangueira até a maquina.

Compressor de ar

Filtro

coalescente ; Fonte de
3 corte a

plasma

No maximo
10 metros de
mangueira

No minimo
7 metros de
mangueira

Figura 3 — Configuracéo para instalagédo da fonte de corte a plasma.
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2.3 Conexao da fonte de corte a plasma a rede elétrica

Antes de instalar consulte a concessionéria de energia de sua regiao so-
bre a possibilidade de conexdo de maquinas de solda/corte em sua rede
elétrica.

A fonte de corte JOY CUT 42 permite o trabalho em redes elétricas
bifasicas de 220V (£10%). Antes de instalar a maquina verifique
sempre a tensdo de entrada da maquina e da rede elétrica local. A
ligacdo errada (subtensdo ou sobretensdo) pode danificar
componentes da maquina!

A conex&o com a rede elétrica deve ser feita em tomada com plugue apropriado para
uso industrial 3 fases + terra com capacidade minima de 63 A (consulte a norma ABNT
NBR IEC 60309-1).

Somente use rede elétrica de alimentacao exclusiva para alimentacédo de cada fonte
de soldagem/corte, com bitola de fios de cobre de no minimo 10 mm2, protegida com
disjuntor tripolar com curva “C” ou fusiveis de retardo, de 63 A quando ligado em 220 V ou
de 40 A quando ligado em 380 ou 440 V.

Os dispositivos de protecdo devem ser escolhidos de forma a prover simultaneamente
protecdo contra correntes de sobrecarga e de curto-circuito. Estes dispositivos de protecao
devem ter a capacidade de interromper qualquer sobre corrente inferior ou igual a corrente
de curto-circuito presumida no ponto em que o dispositivo for instalado. Eles devem
satisfazer as prescri¢cdes abaixo:

. Disjuntores conforme ABNT NBR IEC 60947-2.

. Dispositivos fusiveis tipo G, conforme ABNT NBR IEC 60269-1 e ABNT NBR
IEC 60269-2.

. Disjuntores associados a dispositivos fusiveis, conforme ABNT NBR IEC
60947-2.

Dados informativos para extensdes de até 20 m de comprimento — para extensdes
mais longas consulte o fabricante.

2.4 Aterramento correto da fonte de corte a plasma

Para fins de seguranca do operador e funcionamento correto do equipamento é ne-
cessario ligar a fonte de corte a plasma a terra (fio verde ou verde-amarelo) no cabo de
alimentacao da fonte de corte a plasma: “Aplicacdo de potencial a terra”.

Caso a rede local da fabrica ndo possua um terminal de terra, € enfaticamente reco-
mendada a instalagdo por um eletricista/técnico.
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2.5 Procedimentos para diminuir a emisséo de interferéncias

A) Fonte de Alimentacao

A fonte de corte a plasma deve ser conectada a rede de alimentag¢éo de acordo com as
especificacdes do fabricante. Utilize sempre o aterramento. Se alguma interferén- cia
ocorrer, pode ser necessario tomar precaucdes adicionais, por exemplo, filtros na
conexdo da rede. Verifigue se o cabo de alimentac&o do equipamento esta instalado de
forma fixa e protegido por conduto de metal ou similar. O invélucro deve ser conec-tado
na fonte de corte a plasma de maneira a obter um bom contato elétrico entre o condutor
de metal e a carcaca do equipamento.

B) Manutencao do equipamento de corte
A fonte de corte a plasma deve sofrer manutencéo preventiva regularmente, de acor-
do com as especificacbes do fabricante. Todas as janelas de acesso e 0 gabinete de-
vem estar bem parafusados quando o equipamento estiver em operacdo. Nenhuma
alteracdo, qualquer que seja, pode ser realizada no equipamento, com excecado de
modificacdes e ajustes previstos no manual de operacao ou autorizados pelo fabrican-
te.

C) Cabos
Cabos devem ser mantidos 0s mais curtos possiveis e devem estar juntos e ao chao.

D) Equipotencial
E recomendado interconectar todas as partes metalicas da fonte de corte a plasma e
as partes metalicas préximas a fonte de corte a plasma. Pecas metalicas conectadas
a peca de trabalho pode, no entanto, aumentar o risco do operadorr receber um cho-
gue elétrico tocando estas partes metalicas e o eletrodo simultaneamente. O operador
deve estar eletricamente isolado de todas estas partes.

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

Se a pecga a ser cortada ndo esta conectada ao aterramento por questdes de segu-
ranca, ou devido ao tamanho e posicao desta, por exemplo, uma estrutura de aco ou
paredes externas de um navio, aterrando a peca pode em alguns casos, mas ndo em
todos, reduzirem interferéncia emitida. Deve ser garantido que o aterramento da peca
ndo aumente o risco de acidentes para o usuario e que néo cause a destrui¢cdo de ou-
tros equipamentos elétricos. Se necessario, 0 aterramento das pecgas devem ser feito
com conexao direta a peca de trabalho. Em paises onde a conexao direta é proibida,
esta deve ser feita através de reatores adequados, selecionados de acordo com nor-
mas nacionais. Consulte a norma pertinente.

F) Blindagem
Blindagem seletiva de outros cabos nas vizinhangas pode reduzir problemas de inter-
feréncia. Em aplicacdes especiais pode valer & pena a blindagem de todo o circuito de
corte.
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3. Instalacado e uso correto dos periféricos

3.1 Cabo terra e tocha de corte

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

Deve-se garantir que a transmisséo da corrente ocorra sem interrupgdes. A garra ne-
gativa deve ser fixada a uma parte descoberta da peca ou da mesa de corte. Nao se
deve permitir que 4gua, graxa ou sujeira se acumule na bucha de conexao.

3.2 Conexéao de ar comprimido

O processo de corte a plasma exige a utilizacdo de ar comprimido limpo! O
ar comprimido deve ser isento de Oleo e 4gua para perfeita operacdo de
corte e maior vida util dos consumiveis da tocha!

- E obrigatdrio o uso de filtro coalescente na entrada de ar comprimido!

- Utilize mangueira de no minimo 7 metros de comprimento entre 0 com-
pressor e o filtro regulador de ar localizado na entrada da maquina.

- Compressor recomendado: 10 pcm / 150 Litros / 125 psi

- Presséo de trabalho: 60 a 95 psi (0,4 a 0,6 MPa ou 4 a 6 bar)

- Consumo de ar: 91 Ipm

A conexdo do ar comprimido deve ser feita na parte traseira da maquina no plugue
apropriado para esta conexao.

3.3 Testando a qualidade do ar comprimido

O processo de corte a plasma exige a utilizacdo de ar comprimido limpo!

E muito importante verificar a qualidade do ar comprimido que esta sendo instalado e
gue sera utilizado no processo de corte.

Para testar a qualidade do ar, antes de conectar a mangueira de ar a maquina, utilize
um vidro e deixe o ar sair. Verifique a presenca de 6leo e 4gua. Se estes estiverem
presentes, medidas corretivas deverao ser tomadas.
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3.4 Conexdao dos cabos e peca de trabalho

=

e i e |

@

L

Tocha de corte

Grampo terra

PECA DE TRABALHO

Figura 4 — Modo de conexao para corte com equipamento modelo JOY CUT 42
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4. Instrucdes operacionais

4.1 Vista frontal
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Figura 5 — Vista frontal e traseira JOY CUT 42

Posicao [01]: LED “LIGADO” — quando acesa, mostra que a fonte esta ligada;

Posicao [02]: LED "SC/ST" — indica que a protecao térmica foi acionada ou houve
sobre corrente no primario;

Posicao [03]: KNOB DE AJUSTE DA CORRENTE DE CORTE

Posicdo [04]: CABO DE SAIDA NEGATIVO — Deve ser conectado a peca de tra-
balho;

Posicéo [05]: CONEXAO DA TOCHA DE CORTE

Posicao [06]: CONECTOR DO GATILHO DA TOCHA

Posicéo [07]: FILTRO DE AR — Assegurar que nao ha impurezas e umidade no ar
comprimido;

Posicdo [08]: REGULADOR DE PRESSAO DO AR - Utilizada para regular a
pressao do ar comprimido;

Posicdo [09]: CHAVE GERAL - Utilizada para ligar e desligar a fonte de corte
plasma;

Posicéo [10]: PRENSA CABO — Cabo de entrada de energia;

Posicéo [11]: ENTRADA DE AR — deve ser conectado o cabo de entrada de ar;
JOY CUT 42v1.4
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4.2 Preparacao parao corte

- N&o utilizar em ambientes domeésticos;
- N&o utilizar proximo a equipamentos sensiveis a interferéncias eletro-
magnéticas;

TENSAO PERIGOSA! RISCO DE CHOQUE ELETRICO!

Quando o Gatilho é pressionado se tem 450 V entre o bocal da tocha e
a garra negativa!

- Conecte firmemente o cabo de alimentacdo em uma tomada apropria-
da, verificando a capacidade da mesma e a tensédo de alimentacao;

- Conecte a rede de ar comprimido na fonte e o cabo obra na peca de

trabalho;
- Conecte a tocha de corte ao negativo e o conector do gatilho;

Diagrama de Ajuste de Presséo:

Pressione
a chave
de energia

Verifique a Se estiver fora
Tempo de Pressione o presséo no de ajuste,
— > 3spara |5 >| gatilhoda = >|regulador de gas= > regule a presséo
ligar tocha de corte deve estar entre no regulador de
/N450V 0,4 e 0,6 Mpa pressdo do ar
Tempo de Desligue a Pés gas Solte §Zatilho
6s para é é é
desﬁigar maquina de 10 s da tocha

Figura 6 — Diagrama de ajuste de presséo para Joy CUT 42

4.3 Ajuste da corrente de corte
0 A fonte de corte plasma JOY CUT 42 possui faixa de ajuste de corrente de corte
que varia de 20 A a 40 A. O ajuste da corrente é feito de forma precisa através do po-
tencidmetro.

0 Antes de iniciar o processo de corte, € de suma importancia que se faca o ajuste
da corrente de acordo com o tipo e a espessura do material.

[

Para fins de consulta, a Balmer disponibiliza uma tabela orientativa com valores

usuais utilizados no processo de corte a plasma.

1 Saiba se a corrente e a velocidade de avanco do corte estdo corretas: se es-
tes parametros estiverem incorretos, o respingo ira projetar-se para cima e a

escoria nao caira.
Capacidade de corte (recomendada) 3/8” (9,5 mm)
. = prys
Capacidade de corte (maxima separagéo*) 5/8” (16 mm)

Tabela 2 — Qualidade de corte

* Separagao é considerado o corte sem qualidade.
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Abaixo, a tabela de velocidade de corte em relacdo a corrente ajustada e a espessura
do material a ser cortado (orientativa para ago-carbono):

Espessura 1,2 5,0 10,0 16,0
mperagem Velocidade de corte (m/min)
20 A 3,2 0,6
25A 4 0,8
30A 1,3 0,09
35A 1,5 0,1
40 A 1,75 0,15 0,1

Tabela 3 — Velocidade do corte (m/min) presente no painel da maquina

4.4 Operagéo de corte

- N&o utilizar em ambientes domeésticos;
- N&o utilizar proximo a equipamentos sensiveis a interferéncias eletro-
magnéticas;

:.3_-‘1
>

TENSAO PERIGOSA! RISCO DE CHOQUE ELETRICO!
Quando o Gatilho é pressionado se tem 450V entre o bocal da tocha e
a garra negatival

O diagrama a seguir mostra os passos béasicos do funcionamento da fonte de corte a

plasma.
Pressione Tempo de Posicionar Pressione o Desloque a
achave I=—>| 3spara > atochapara F—=—>| gatlhoda [=—>| tocha para
de energia ligar realizar o corte tocha de corte realizar o corte
/N450V %y
Pressione - Solte o
Tempo de 6 s Pés gas O arco se ~
para desligar << a chavg e de 10s = extingue <X gatiiho da
de energia tocha
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Apds um periodo de uso, as superficies do eletrodo e do bico terdo reacdo de oxida-
cao. Por favor, substitua-os para nédo prejudicar o funcionamento do equipamento.

\Y\
7 N
f ﬁ : \\
N
\

Figura 8 e 9 — Eletrodos em estado de desgaste
Quando os consumiveis se encontrarem nestas condicfes, estando desgastados, de-

vem ser substituidos.

4.5 Qualidade do corte

NOTA: A qualidade de corte é fortemente dependente do ajuste dos parametros como a distancia da
tocha para a peca, alinhamento com a peca, velocidade de corte, pressao do gas e habilidade do ope-

rador.

Os requisitos de qualidade de corte diferem dependendo da aplicacdo. Por exemplo,
para uma peca que sera soldada apdés o corte, 0s principais parametros a serem cui-
dados sdo o angulo do chanfro e o acumulo de nitreto.

O corte livre escéria, é outro parametro importante quando se deseja um corte de qua-
lidade onde € desejado evitar a operacao de limpeza secundaria.

As seguintes caracteristicas de qualidade de corte sao ilustradas na figura a seguir:

@ Largura do corte
@Angulo do chanfro

Escoéria
Superior H

y
Arredondamento
uperior

Inferior

@ hinhas de arrasto
a superficie de corte

Figura 10 — Caracteristicas de qualidade de corte

Posicéo [01]: Linhas de arrasto da superficie de corte — A condi¢cao especificada
(ou desejada) da face do corte (lisa ou aspera).
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Posicao [02]: Escoéria Superior — Os depositos de escoOria podem surgir na super-
ficie do corte quando o nitrogénio est4 presente no jato de gas, esses depoésitos
podem dificultar a solda e deverdo ser removidos. A escdéria superior € causada por
uma velocidade de corte muito baixa, distancia da tocha com a chapa muito al-ta ou
o orificio do bico de corte tornou-se ovalado.

Posic&o [03]: Angulo do chanfro — E o angulo entre a superficie da borda do cor-
te e o plano perpendicular a superficie da chapa. Um corte perfeitamente perpen-
dicular resultaria em um angulo de chanfro igual a zero.

Posicéo [04]: Arredondamento Superior — Arredondamento da borda superior do
corte devido ao desgaste do contato inicial do arco de plasma na superficie da pe-
ca.

Posicao [05]: Escéria Inferior — Material fundido que ndo é soprado para fora da
area de corte, e se solidifica no inferior da chapa. Escoria em excesso pode ne-
cessitar de uma operacao secundaria de limpeza ap6s o corte.

Posicéo [06]: Largura do Corte — E a largura de material removido durante o cor-
te.

NOTA:A distancia incorreta entre o bico de corte e a peca afeta diretamente a vida
til do bico de corte e da tampa de retencao. Esta distancia pode também afetar signi-
ficativamente o angulo do chanfro. Diminuindo a distancia entre a peca e a tocha
normalmente resulta em um corte mais reto com um angulo menor.

4.6 Corte a partir da borda

Para inicio de corte na borda, mantenha a tocha perpendicular a peca de trabalho,
com o topo do bico de corte proximo ( ndo tocando) a borda da peca. Inicie o corte e
siga para parte de cima da peca.

4.6.1 Direcao do Corte

Nas tochas, o fluxo de gés gira quando deixa a tocha, mantendo uma coluna de gas
suave. Este efeito de redemoinho resulta em um lado de um corte mais quadrado que
o0 outro, sendo o lado direito mais quadrado que o esquerdo.

Angulo de Corte e
Lado Esquerdo Angulo de Corte
( Lado Direito

Figura 11 — Angulos de corte do plasma
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A escoria presente na parte superior da peca € normalmente causada pela distancia
muito grande entre a tocha e a peca é facilmente removida.

A escoria presente na parte inferior pode ser de dois tipos. A que é removida facilmen-
te e a que ndo é. E recomendado, no corte de acos mais problematicos, diminuir a ve-
locidade de corte para que a escéria seja facilmente removivel.

4.6.2 Escoria

4.7 Vista Explodida da Tocha

TOCHA CORTE A PLASMA JOY CUT 42 (SG55)

Ciclo de Trabalho 60A DC @ 60%

Tocha Corte Plasma SG66
N°  Cédigo Descriga
30041823  Espagador Tocha Plasma SG55

30008860  Bocal Ceramico Plasma (Tocha SG55)
30008416  Bico Corte Plasma 1.0MM (Tocha SG55) @

1
2
3
4 30040326  Eletrodo Corte Plasma (tocha SG55)

5 30024228  Corpo Tocha Plasma (Tocha SG55) '

6 30207512 Punho Tocha Plasma (Tocha SG55)

7 30062008  Gatilho para Tocha Plasma (Tocha SG55)

8 30163184  Placa Gatilho Tocha SG55 .—@
9 30020209  Conector Fémea 2 Pinos Gatilho

Todos produtos conforme a EN60974-7,c €, e compativeis com RoHS2, REACH e WEEE.

Figura 12 — Tocha SG-55

4.8 Operacao datocha
A tocha pode ser segurada com uma ou duas maos. Posicione a mdo de modo a poder pres-
sionar o gatilho. A méo pode ser posicionada perto da cabeca da tocha para um corte mais
preciso, ou mais para tras para maior protecdo contra o aquecimento.

Tocha
Corpo
do Escudo Distanciamento
.
| A

Figura 13 — Corte com a tocha SG-55

30 JOY CUT 42v1.4



A

»3BALMER"

> Dependendo o tipo de corte, siga 0S passos:

1 — Para inicio do corte na borda, segure a tocha perpendicular a peca com o topo do
bico de corte préximo a borda.— Para corte mantendo uma distancia entre o bico de
corte e a peca, segure a tochaentre 3-9 mm da peca.

2 — Mantenha a tocha longe do seu corpo.

3 — Pressione o gatilho e proceda com o corte. Para parar, simplesmente solte o gati-
Iho.

4 — Para manter uma distancia constante entre o bico de corte e a peca, utilize o es-
pacador de ponta dupla. Instale-o mantendo os espacadores nas laterais, mantendo
assim uma boa visibilidade do arco. Encoste o espacador na peca e proceda normal-
mente com o corte.

Copo do escudo
Guia de distadnciamento
/" Ponta da tocha

I Peca de trabalho
Figura 14 — Identificacdo dos componentes de corte

FURANDO COM CORTE PLASMA

0 Nem todas as tarefas de corte podem ser iniciadas na borda do material, mas re-
guerem a perfuracdo na peca de trabalho.

Para esta operacéo, é recomendado o uso de spray anti respingo, para evitar que es-
tes grudem no bico de corte.

1 — Posicione a tocha sobre o local onde deseja-se iniciar o furo. Incline a tocha em
sua direcéo para que 0s respingos saltem para longe de vocé e do bico da tocha.

2 — Apoés realizar o furo, volte a tocha para a posicéo perpendicular em relacdo a pela
e continue com a operacao de corte. Para parar, simplesmente solte o gatilho.
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5 Manutencao periédica

E importante manter a rotina de manuteng&o pois a sua N0 execucao
pode representar riscos de ferimentos graves ou morte!

Siga rigorosamente as normas de seguranca para equipamentos elétricos.
A nao observacao destas regras e normas de seguranca pode resultar em
acidentes com danos fisicos ou eventualmente fatais, sob a inteira
responsabilidade do usuéario. Em caso de duvida por favor, entrar em contato
com a Assisténcia Técnica Autorizada BALMER. Danos provocados no
eguipamento por pessoas néo autorizadas néo terdo cobertura de garantia
pelo fabricante.

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

Antes de iniciar alimpeza e inspec¢ao desligue o equipamento darede
elétrica!

Para o procedimento de manutencdo interna deve-se aguardar 5 minutos
para que ocorra o total descarregamento dos capacitores do barramento DC!

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

Itens de manutencéao

Diario

Observe se os knobs e interruptores na frente e na parte traseira da fonte de corte
estdo funcionando, bem fixados e colocados corre- tamente. Se vocé ndo conseguir
corrigir ou consertar, substitua imedia-tamente!

Verifiqgue as condigdes do bico de corte e do eletrodo.

Depois de ligar a alimentag&o, observe / ouca se a fonte de corte tem vibracoes,
sons estranhos ou cheiro peculiar. Se houver um dos problemas acima, descubra o
motivo e elimine-o0. Se vocé n&o conseguir descobrir o motivo, entre em contato com a
assisténcia téc- nica.

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

Observe se 0s 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 ndo 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¢cfes da tocha, tampa de retengcéo da tocha, eletrodo,bico de corte,
distribuidor de gas. Ainda, verifigue as condi¢cdes dos ca- bos de entrada, tomada de
energia, cabo negativo e cabo da tocha.

A cada 6 me-

Ses

Usar ar comprimido seco para limpar o interior da maquina. Especi- almente limpar
a poeira dos dissipadores de calor, transformador prin- cipal, indutores, médulos IGBT,
diodos de recuperacéo rapida, PCBs, etc.
Verifique os parafusos e porcas. Se algum estiver solto, aperte-o fir-memente. Se|
estiver danificado ou enferrujado, substitua.

Verifique o filtro/regulador de ar. Se necessario limpe o0 copo e troqueo elemento
filtrante. Verifiqgue o equipamento para comprovar que ndo existam: fios aquecidos,
danificados ou conexdes soltas. Se necessa- rio, conserte.

Verifique a tocha e as conexdes para comprovar que nao existe po- sicionamento
incorreto de componentes

Anual

Meca a resisténcia de isolamento com um megdmetro capaz de en- tregar 500 V CC
na saida, entre o circuito de corte e o circuito de ali- mentacdo. Deve ser medido valor
maior que 5 MQ. Entre o circuito de corte e o aterramento do gabinete, deve ser medido
maior que 2,5 MQ.Entre o circuito de alimentacé@o e o aterramento do gabinete, deve
ser medido maior que 2,5 MQ. Se medidas menores que as expressas fo- rem
encontradas, o isolamento esta danificado e é necessario alterarou fortalecer o
isolamento. Se este néo for corrigido, podem haver riscos de ferimento ou morte

para o operador!
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Em qualquer processo de corte pode ocorrer defeitos, porém com a identificagdo
correta do mesmo, o defeito sera solucionado e o corte apresentara a qualidade exigi-

da.

Defeito

Possiveis motivos

Penetracéo insuficiente.

Velocidade de corte muito alta

Tocha muito inclinada;

Metal muito espesso;

Partes da tocha danificadas;
Corrente de corte muito baixa

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

Arco de corte se apaga.

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

Cabo obra desconectado;

Partes da tocha desgastadas;

Partes ndo originais usadas na tocha.

Formacéao excessiva de escoéria.

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

Corrente de corte impropria;

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

Partes da tocha com vida util mui-to
curta.

Oleo ou umidade no ar comprimido;
Corte além da capacidade do equipamento;
Tempo muito longo de arco piloto;

Pressao do gas muito baixa;
Montagem impropria da tocha;

Partes ndo originais usadas na tocha

Abertura de arco dificil.

Partes da tocha desgastadas;
Partes nao originais usadas na tocha,
Presséo do gas incorreta.

Corte nao uniforme

RPlONPOoO R ONEROOORWONREROOORWONPEPENOOOGAWNPRE

N

Tensao de entrada baixa ou cabos de
entrada esaida com defeitos;

Ma conexao do cabo obra com a fonte ou
coma pega;

Flutuacdo da tensdo de entrada.

Corrente de saida muito baixa.

Ajuste incorreto da corrente de saida,;
Componentes internos com defeitos.

Corrente limitada e sem controle.

=N e W

N

Co

Ma conexao com a rede ou a saida da
maquinaesta mal conectada;
Ma conexao do cabo obra;

mponentes internos com defeitos.
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7 Guia de identificacdo e solucdo de problemas

ATENCAO!

» Verifique o equipamento conforme o guia de identificacdo de problemas e solucdes
antes de chamar a assisténcia técnica;

» Todos e quaisquer servigcos de manutencao s6 devem ser executados por pessoas
qualificadas e autorizadas. Seguindo rigorosamente as normas de seguranca para equi-
pamentos elétricos. A ndo observacao destas regras e normas de seguranca pode resultar
em acidentes com danos fisicos ou eventualmente fatais, sob a inteira responsabilidade do
usuario. Em caso de duvida favor entrar em contato com a assisténcia autorizada mais
préxima. Danos provocados no equipamento por pessoas hao autorizadas néo terdo cober-

tura de garantia pelo fabricante.

PROBLEMAS FiSICOS

Defeito

Possiveis Motivos

Solucbes

* Estrutura comprometida.

» Componentes quebrados.

* Falta de pecas ou acesso6-
rios.

 Avaria no transporte ou de-
feito em componente.

« Contate o revendedor, a
assisténcia técnica ou o fa-
bricante.

PROBLEMAS ELETRICOS

* Maquina nao liga.

* Nenhum componente do
equipamento funciona.

» Chave liga/desliga na posi-
¢éo desligado ou com defei-
to.

+ Ligacdo do equipamento
inadequada.

* Problema na rede elétrica.

+ Coloque a chave Ii-
ga/desliga na posicdo ‘“liga-
do”.

* Verifique a continuidade da
chave liga/desliga.

* Verifique e corrija a ligagédo
elétrica do equipamento.

* Quando é pressionado o
gatilho, a tocha falha em
iniciar o arco.

* Pressao de gas muito alta

« Tampa de retengédo da to-
cha ndo estd instalada corre-
tamente.

» Eletrodo ou bico mal insta-
lados, danificados ou em cur-
to circuito na tocha.

» Partes da tocha danifica-
das.

» Pressdo do gas muito alta
ou baixa.

 Defeito na fonte.

* Faca teste do gas e entdo
ajuste para 0,4 a 0,6 Mpa.
Ajuste a pressdo do gas de
acordo com a necessidade.

* Desligue a fonte, verifique e
recoloque a tampa de reten-
céo.

* Desligue a fonte e instale
corretamente o eletrodo e/ou
0 bico.

» Verifique a tocha e troque
as partes danificadas se ne-
cessario.

« Contate a assisténcia técni-
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ca autorizada.

» Aguecimento excessivo do
cabo obra.

» Conex0des frouxas do cabo
obra.

+ Cabo muito longo.

* Procedimento de corte ex-
cedendo o ciclo de trabalho.

* Verifiqgue e aperte as cone-
x0es dos cabos.

* Melhore o aterramento.
Substitua-o por outro de bito-
la maior ou, se possivel, re-
duza o comprimento.

» Use uma corrente mais bai-
xa.

* LED ligado e "SC/ST" liga-
dos.

* Fluxo de ar de refrigeracao
da fonte bloqueado.

* Ventilador bloqueado.
» Sobre temperatura.
* Sobre corrente no primario.

* Pressdo do gas esta muito
baixa.

* Verifique se o fluxo de ar da
fonte ndo esta blogueado.

* Verifiqgue se o ventilador gi-
ra livremente.

 Deixe a fonte ligada refrige-
rando até que o LED “SC/ST”
desligue.

* Contate a assisténcia técni-
ca autorizada.

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

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

* Pressdo do gas esta muito
baixo.

« Partes da tocha danifica-
das.

* Deixe a fonte ligada refrige-
rando até que o LED “SC/ST".
Verifique o ciclo de trabalho
maximo permitido.

* Verifique a fonte de géas e
regule para pelo menos 0,4
Mpa.

* Verifique filtro de ar, interno,
a tocha e troque partes dani-
ficadas.

« Contate a assisténcia técni-
ca.

* Nao sai gas. LED “LIGA-
DO” ligado, ventilador funci-
ona normalmente.

* Gas nao conectado.

* Pressdo de gas muito bai-
xa.

 Defeito na fonte.

» Conecte a mangueira de
gas.

* Ajuste o gés.

* Regule a presséao de gas de
acordo com a necessidades.
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8 Diagrama Elétricos
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9 TERMOS DA GARANTIA

A BALMER, na melhor forma de direito, certifica entregar ao cliente um equipamento
novo ou como novo, em perfeitas condi¢cdes de uso, sem defeitos de fabricacdo. 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.

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 tracéo, guias de
arame, tochas, porta eletrodos, garras negativas, e demais acessorios, sdo considerados
como sendo consumiveis, cobertos somente por garantia contra defeitos de fabricacéo,
prazo maximo de 90 dias.

Para obter a cobertura da garantia

Os consertos em garantia devem ser efetuados por um Servi¢co 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 fabricacdo deve ser enviado ao Servico 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 inspecédo do equipamento realizada pelo Servico Técnico Autorizado BALMER
confirmar a existéncia de um defeito de fabrica, este sera consertado através de reparo
ou substituicdo, decisdo que cabe Unica e exclusivamente a BALMER.

Limitacdes Da Garantia
Resultara nula a garantia e sem efeito a cobertura concedida, em caso de:

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

Modificagbes ou reparos efetuados por pessoas ou empresas ndo autorizadas pela
BALMER;

Instalacdo do equipamento em rede elétrica inadequada (subtensdo ou sobre tenséo) ou
impropria (sem aterramento, em n&o conformidade com normas vigentes ou nao
dimensionada para atender aos requisitos do equipamento);

O equipamento ser operado em condi¢cdes anormais, em aplicacdes diferentes para o qual
foi projetado ou de ndo compreenséo dos intervalos de manutencéo preventiva exigida de
acordo com este manual de instrugdes.
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Para a sua seguranca e melhor desempenho deste equipamento, recomendamos que
a instalacdo seja feita pelo Servigco Técnico Autorizado BALMER.

Recomendacdes

Leia sempre o manual de instrugbes antes de instalar e operar o equipamento e
guando tiver duvidas.

Siga rigorosamente os intervalos de manutencéo preventiva exigidos pelo manual de
instrucdes, para ter sempre o seu equipamento em perfeitas condicbes de uso. Nao
permita que pessoas nao autorizadas efetuem reparos ou alteragdes técnicas.

Informativo para o cliente / Custos:

O Servico 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 condigbes normais de uso, durante o periodo de garantia
estabelecida.

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

Caso a solicitacéo de servico feita pelo cliente esteja fora do prazo de garantia ou nao
relacionada ao equipamento BALMER, ou seja, relacionados aos equipamentos
periféricos, consumiveis, dispositivos de automacao, erros operacionais, rede elétrica,
etc., 0s custos ndo serdao assumidos pela BALMER e a contratacao do servico e os demais
custos serdo de responsabilidade do cliente.

A BALMER néo se responsabiliza por prejuizos, consequentes dos defeitos ou atrasos
na correcdo destes, como por exemplo, perda de negdcios, atrasos de producéo, etc.

A responsabilidade da BALMER nao ultrapassara o custo das pecgas substituidas dentro
do periodo de garantia, bem como a mao de obra para a substituicido das mesmas.
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»3BALMER"

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.

.. ~ . RECORTE E ENVIE
Solicitacao de Servico *

Recebida em: / / Por (nome assisténcia Técnica):
Motivo:

Data da Compra: / / Nota Fiscal: N°

Data da Nota Fiscal: / /

Carimbo da Empresa ou Revenda
Cliente:
Nome:

Endereco:
Cidade: UF: CEP:
Fone:

Equipamento:
Modelo:

NUmero de Série:

* Recomendamos ao cliente fazer a solicitacéo
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