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

Agradecimento:

instalacdo, operacdo e utilizacdo adequada dos recursos disponiveis no seu equipamento de soldagem,
inclusive a resolucédo 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.

1. 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 padréo de qualidade: projetar, fabricar e entregar aos

clientes produtos e servigos diferenciados.

Infraestrutura — Planta ljui — RS:

Com uma area total de 200.000 m2 sendo 20.000 m2 de area construida e um grupo de profissionais
altamente qualificados, a BALMER projeta e fabrica equipamentos com alta qualidade e robustez, que sédo
atualizados constantemente com uma excelente relagdo 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;

Reducdao de custos.

Equipamentos produzidos:

Fontes de Soldagem MIG-MAG;

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

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

Mesas para Corte a Plasma;

Automagcéo e Robdtica.

2. Instrucdes gerais

As informacdes contidas neste manual visam orientar 0 uso do equipamento produzido e
comercializado pela BALMER.

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

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

Orientamos também que 0s acessorios e outras partes aplicaveis ao conjunto de soldagem tais como
mangueiras, conexdes, reguladores de géas, pistolas ou tochas de solda e suas pecas de reposicao,
aterramentos, instrumentos de medigdo, periféricos, sejam verificados de modo a garantir a perfeita
instalacdo dos mesmos, e a adequagao ao processo e seguranga em seu manuseio.

Etigueta WEEE - disposi¢cdo do equipamento no final da vida atil

N&o descarte este produto junto a lixo comum.

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

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

V Volts A Amperes H y 4 Hertz
U Tensdo a U Tenséo U Tensé&o de
0 Vazio 1 Primaria 2 Trabalho
@ Terra I Corrente | Corrente de
1 Primaria 2 Trabalho
Grau de Ciclo de o
I P Protecéo x Trabalho /0 Porcentagem
Tensao — Corrente Tensao Trifasica
f\/ Alternada Continua 3,\" Alternada
Inversor Caracteristica
T = trifésico, | do tensio . P~ | Conexio trifasica
retificador . constante 3~ com a rede
estatico
Maquina & Tocha de corte So
i c;da plasma mal Baixa pressao de ar
9 D instalada
— Trabalho D; Dﬁ
—— em Corte normal =7 —> Corte grade
execucao '%- .
Adequada
& Goivagem @ para Indicacdo de sobre-
. 9 ambientes temperatura
perigosos
Leiao
I]D]I] manual de I Liga O Desliga
operacédo

Tabela 1 — Simbologia representada na fonte de soldagem
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3.Recomendacdes de seguranca — LEIA ATENTAMENTE ANTES DE
OPERAR

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

Simbologia

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

ADVERTENCIA - Indica recomendagdes que ndo proporcionam riscos de
ferimentos.

@ Este grupo de simbolos indica, respectivamente: CUIDADO, CHOQUE

ELETRICO, PARTES MOVEIS e PARTES QUENTES.

Consulte simbolos e instrucdes relacionadas abaixo para acdes e
procedimentos para evitar estes perigos.

Riscos no processo de soldagem a arco elétrico / corte plasma

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

9 Mesa de Corte Plasma v 1.4



niBALMER®

_}\ CHOQUE ELETRICO PODE MATAR

» Tocar em partes elétricas pode resultar em choques fatais ou graves queimaduras. O eletrodo/arame,
circuito de entrada de energia e circuitos internos também estdo energizados quando a unidade esta

conectada a rede de energia. Equipamentos instalados de maneira incorreta ou inapropriadamente
aterrados sao perigosos.

» Na&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¢Ges que evita o contato com 0s mesmos.

» Precauc0es de seguranca sdo necessarias quando ha alguma situacao de risco presente: quando as
roupas de protecdo estdo Umidas; em estruturas metdlicas, gaiolas ou andaimes; e em posi¢cdes com pouco
espaco para movimentacdo como, sentado, de joelhos ou deitado; quando existe grande risco ou inevitavel
contato com a peca em trabalho ou com o plano de terra. Para estas condigBes, use 0 seguinte ajuste no
equipamento em ordem de apresentacéo: 1) fonte de soldagem semi-automatica de tensao constante CC, 2)
fonte CC manual para solda com eletrodo, ou 3) transformador CA com reduzida tensdo de circuito aberto.
Na maioria das situacbes use fonte de soldagem CC, com tensdo constante a arame. Se possivel ndo
trabalhe sozinho!

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

» Instale e aterre apropriadamente o equipamento de acordo com o manual do proprietario e com o
codigo das concessionarias ou 6rgaos locais e nacionais de distribui¢céo e fornecimento de energia.

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

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

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

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

» Desligue todos os equipamentos que ndo estiverem em uso.

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

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

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

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

» Utilize apenas equipamentos com programa de manutencdes rigorosamente em dia. Repare ou
substitua pec¢as danificadas quanto antes possivel, de acordo com o manual.

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

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

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

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

PARTES QUENTES PODEM OCASIONAR QUEIMADURAS

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

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

FUMACAS E GASES PODEM SER PERIGOSOS

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

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

» Se estiver em local fechado, ventile o0 ambiente e/ou utilize dispositivo de ventilagédo forcada préxima
ao ponto de soldagem para remover 0s gases.

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

» Leia e compreenda as especificacées de seguranca dos materiais e instru¢cdes dos fabricantes para
0S metais, consumiveis, dispositivos de protecao, limpadores e desengraxantes.

» Trabalhe em local confinado somente se, este for bem ventilado, ou com uso de dispositivo que
auxilie a respiragdo humana. Possua sempre inspetores por perto. Gases e fumacas do processo de
soldagem podem deslocar o ar ambiente e diminuir o nivel de oxigénio e causar ferimentos ou até morte.
Assegure-se que 0 ar que esta sendo respirado é saudavel.

» Nao solde em locais préximos onde ha operagbes 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.

» Na&o solde em metais tratados ou recobertos; como galvanizado, pintado, ou aco coberto por Cadmio,

a nao ser que a cobertura seja removida da area a ser soldada, o local de soldagem deve ser bem ventilado,

e em certos casos, recomenda-se 0 uso de equipamento de auxilio a respiracao. Os metais com tratamento
de superficie podem liberar gases toxicos quando soldados.

:l’é? LUZ DO ARCO ELETRICO PODE QUEIMAR OLHOS E PELE

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

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

» Use 6culos de protecdo homologados com blindagem lateral sob o capacete de soldagem.
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» Utilize barreiras protetoras ou viseiras para proteger terceiros do brilho, cintilagéo e faiscas, avisando
para que nao olhem para o arco.

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

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

iR
W SOLDAGEM PODE CAUSAR FOGO OU EXPLOSAO

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

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

» Nao solde onde faiscas podem atingir materiais inflamaveis.
» Proteja-se e a terceiros das faiscas e respingos de metal quente.

» Esteja atento que faiscas, respingos e materiais quentes, podem passar com facilidade por
rachaduras e pequenas aberturas para locais adjacentes.

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

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

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

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

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

» Nao utilize a fonte de soldagem em tubula¢6es congeladas.

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

» Ultilize dispositivos de protecdo como luvas de couro, camisas, calgcados e chapéu de protecédo sob a
mascara de solda.

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

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

» Siga as especificacdes em OSHA 1910.252 (a) (2)(iv) e NFPA 51B para o trabalho em ambientes
guentes, e mantenha os extintores de incéndio apropriados préximos ao local de servigo.
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METAL PROJETADO, SUJEIRA OU FAGULHAS PODEM FERIR
OS OLHOS.

w
y

» 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 méscara de solda.

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

» Utilize equipamentos de protecao individual, compostos de protecdo para face, maos e corpo.

q% CAMPOS MAGNETICOS PODEM AFETAR DISPOSITIVOS MEDICOS

A IMPLANTADOS.

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

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

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

» Todos os operadores devem seguir os procedimentos abaixo para minimizar a exposi¢cdo 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 figue entre o cabo de solda e o cabo obra. Se o cabo de
solda estiver no seu lado direito, o cabo obra também devera estar no mesmo lado.

» Conecte o cabo obra o mais préximo possivel da area a ser soldada.
INALACAO DE GAS PODE FERIR OU MATAR

» Feche os registros do gas de protecdo quando nao estiver em uso.

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

O

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

RUIDO PODE PREJUDICAR AUDICAO

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

CILINDROS DE GAS PODEM EXPLODIR SE DANIFICADOS

» O cilindro de gas de protecdo contém gas armazenado em alta pressédo. Se danificado
pode explodir, sabendo que 0 mesmo é parte integrante do processo de soldagem, certifique-se que durante
sua manipulacdo ou manobra o cilindro esteja bem fixado na maquina ou no carinho de transporte.

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

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

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

» Utilize somente cilindros, gases de protecédo, reguladores, mangueiras e acoplamentos adequados
para cada aplicacdo; mantenha todas as partes e dispositivos associados em boas condicées.

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

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

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

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

Simbolos adicionais para instalacdo, operacdo e manutencao

L

-

RISCO DE FOGO OU EXPLOSAO

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

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

L & |
h A QUEDA DA UNIDADE PODE CAUSAR FERIMENTOS

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

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

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

SOBREUTILIZACAO PODE CAUSAR SOBREAQUECIMENTO

» Faca com gue aconteca o tempo de resfriamento da fonte e do porta-eletrodo/tocha de soldagem;
seguindo as instruc@es do ciclo de trabalho.

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

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

» Afaste-se de partes méveis como ventiladores.
» Mantenha todas as tampas, painéis e capas fechadas e em seus devidos lugares.

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

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

]

Sx ELETRICIDADE ESTATICA (ESD) PODE DANIFICAR PLACAS DE CIRCUITO
L IMPRESSO

™

0

» Utilize pulseira antiestética durante 0 manuseio de placas de circuito impresso ou partes eletrdnicas.

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

% LEIA AS INSTRUCOES

.
-

» Leia as instru¢des do Manual do Proprietario antes de utilizar a fonte de soldagem.

» Utilize apenas pecas genuinas para reposicdo obtidas a partir do fabricante e das assisténcias
autorizadas.

g - - 3
T EMISSAO DE ALTA FREQUENCIA PODE CAUSAR INTERFERENCIA

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

» Possua apenas pessoal qualificado e familiarizado com equipamentos eletrdnicos para realizar a
instalacéo.

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

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

» Regularmente realize vistorias e inspecdes na instalacéo elétrica.

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

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

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

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

» Distancie a operacao de solda 100 m de qualquer equipamento eletrénico sensivel.
» Certifique-se que esta fonte de soldagem estéa instalada e aterrada de acordo com o manual.

» Se ainda ocorrer interferéncia, o usuario deve tomar medidas cautelares tais como, trocar de lugar a
maquina de solda, utilizar cabos blindados, utilizar filtros de linha ou blindar a area de trabalho.

RAIOS DE ARCO PLASMA

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

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

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

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 (website:www.global.ihs.com).

Procedimentos de Seguranca Recomendados para a Preparacdo da Soldagem e Corte de Containers e
Tubulagdes (Titulo original: Recommended Safe Practices for the Preparation for Welding and Cutting of
Containers and Piping, Norma American Welding Society AWS F4.1, de Global Engineering Documents
(website: www.global.ihs.com).

National Electrical Code, Norma 70 NFPA, Associacdo para Protecdo contra o Fogo (USA) (website:
www.nfpa.org e www. sparky.org).

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

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

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

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

Informacé&o acerca do campo eletromagnético (CEM)

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

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

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

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

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

YV V VYV V

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

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

3.1. Medidas adicionais de Seguranca

Utilize os EPI's adequados para a utilizacdo da Mesa de Corte, como: Oculos ou mascara de
seguranca para corte plasma, Luvas de raspa e avental em couro, abafador de ruido, botas com solado
isolante...

O equipamento possui uma protecdo de segurancga (EPC), composto por um corddo de emergéncia
como barreira no perimetro de movimento da tocha, conforme exemplificado na figura a seguir:

TR Dispositivo de parada de emergéncia

&
|
|
|

—7 Corddo

oy

_|

o

M

=

W
Carrinho

Bracos Fixos

.

ol

Ainda, o equipamento possui protecdo na roda de tracao e esteira dos cabos de alimentacgéo.

Manter uma distancia segura de 2 metros durante o processo de corte para garantir uma melhor
seguranca!
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Nota: Nao alterar os dispositivos de seguranga, sob pena de perda de garantia e a¢gbes do 6rgdo
fiscalizador.

3.2. Procedimento a seguir, em caso de situacédo de emergéncia

Para qualquer situacdo de emergéncia relacionada a mesa de corte Plasma, o equipamento possui
trés pontos de parada de emergéncia que podem ser acionadas em qualquer instante, sao eles:

1. Botdo de emergéncia no painel CNC: quando acionado, interrompe a operacdo da maquina;

2. Botdo de emergéncia localizado ao lado da mesa de corte no Carrinho de deslocamento da Tocha:
Quando acionado, interrompe a operagdo da maquina;

3. Cordado de emergéncia localizado no entorno do Carrinho de deslocamento da Tocha: quando
acionado, interrompe a operagdo da maquina;
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Apos o desligamento de emergéncia, o operador devera verificar se todos os riscos foram eliminados,
para entao, reabilitar o sistema seguindo 0s passos a seguir:

Passo 1: Caso acionado o botdo de emergéncia do item 2 ou corddo de emergéncia do item 3, o
operador devera resetar o dispositivo pressionando o botdo azul (RESET) conforme imagem abaixo:

Passo 2: Concluido o passo 1, deve ser acionado o botdo de RESET no painel CNC (Imagem abaixo)

assim reiniciando o sistema.
- TS s W T §

a
ilvli

Passo 3: Caso acionado o botdo de emergéncia do Painel CNC do item 1, operador devera girar no
sentido horario o mesmo botdo de emergéncia acionado, para entdo reabilitar a utilizacdo, e depois disso

resetar o sistema conforme indicado no passo 2.
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3.3. Tempo de vida atil do equipamento

O equipamento possui vida Util indeterminada se for seguido adequadamente todos 0s processos de
operacado, Check-list de seguranca diario e procedimentos descritos neste manual.

3.4. Procedimento para garantir a seguranca do operador

3.4.1. Ordem de Servi¢co de Seguranca
Conforme determina a NR-01 do Ministério do Trabalho

3.4.1.1. Objetivo

Dentro do escopo da NR-01, item 1.7 — Obrigacbes do empregador, esta OS tem a finalidade de
informar aos trabalhadores os riscos profissionais que se originam no local de trabalho e os meios utilizados
para prevenir e limitar tais riscos. O descumprimento das disposi¢des previstas nesta OS pode acarretar em
aplicacbes das penalidades previstas na legislacdo pertinente, conforme NR-01, bem como os itens
pertinentes a NR-12.

3.4.1.2. Pontos derisco, meios de controle adotados e procedimento seguro

PONTOS DE RISCO MEIOS DE CONTROLE PROCEDIMENTO SEGURO
Os operadores que operarem e
realizarem operacoes de

manutencdo, ajustes e reparos na
maquina deverdo estar treinados e
capacitados, conforme determina a
NR-01, NR-12 e de acordo com os
manuais de operacdo e manutencao
da mesma.

Perimetro da maquina Protecao fixa

Executar diariamente e de forma
auditavel o check-list do sistema de
Dispositivos/botdes de seguranga. Caso algum sistema n&o
acionamento planos esteja funcionando, devera informar
imediatamente  seu  superior e

interditar a maquina / equipamento.

Area Operacional

O operador somente deve intervir
na maquina quando os movimentos
estiverem cessados.

Respeitar  rigorosamente  as
sinaliza¢cbes de seguranca.

Interruptor geral com
possibilidade de

Quadro de comando travamento e rearme .
ol6trico manual Em um possivel acesso a
L maquina para uma  eventual
Sinalizacdes de ~ : .
manutencgdo ou ajuste, certificar-se de
seguranca

gue a maquina
esta totalmente desligada da
fonte de energia.

Somente o operador devidamente capacitado e habilitado tem permissao para intervir na maquina.

O cumprimento da Ordem de Servico de Seguranca deve ser diario e deve ocorrer sempre que a
maquina for ligada para comegar uma nova jornada de trabalho. Além disso, deve ser auditavel, o operador
deve assinar o check-list toda vez que o fizer.
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N° de série

Nome Completo

Assinatura
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3.4.2. Check-list do Sistema de Seguranca
CHECK-LIST DO SISTEMA DE SEGURANCA

Verificar se as protecbes estdo firmes e
integras. Em caso de desmonte e ajustes, as
protecdes fixas somente podem ser abertas por
Protecdes fixas pessoal autorizado e especializado com o uso de
ferramentas adequadas. Cumprir orientagbes que
constam no manual de operacdo e manutencéo da
maquina.

Verificar se todas as sinalizacbes de
seguranga da maquina, que advertem perigo, estdo
SinalizagOes de seguranga em condicdes de leitura e bem fixadas ao
equipamento. Cumprir orientagées que constam no
manual de operacdo e manuten¢do da maquina.

Verificar se todos os dispositivos/botbes de
Dispositivos/botbes de parada de parada de emergéncia, botdo de rearme (reset),
emergéncia parada de emergéncia por cabo e controle de
parada de emergéncia estéo funcionando.

Somente o operador devidamente capacitado e habilitado tem permisséo para intervir na maquina.

O cumprimento da Ordem de Servico de Seguranca deve ser diario e deve ocorrer sempre que a
maquina for ligada para comecar uma nova jornada de trabalho. Além disso, deve ser auditavel, o operador
deve assinar o check-list toda vez que o fizer.

N° de série Nome Completo Assinatura
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4. INSTALACAO DO EQUIPAMENTO

4.1. Avaliagcdo da area de instalacao

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

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

4.2. Conexdo de Mesa de Corte arede elétrica

A mesa de Corte Plasma MCB2 1530 permite o trabalho em redes elétricas monofasicas de 220 V (+-
10%) 50/60 Hz. Eventuais problemas de sobtensdo ou sobre tensdo podem danificar componentes da
magquinal

A conexdo com a rede elétrica deve ser feita com tomada e plugue apropriados. 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 4,0 mm?
protegida com disjuntor com curva “C” ou fusiveis de retardo de 25 A.

4.3. 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 sdo para a parte do
) circuito dimensionada para sua capacidade de corrente nominal.

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

Modelo MCB2 1530
Tensdo monofasica de entrada (Volts) 220
Corrente de entrada eficaz — I1eff (A) 12
Disjuntor recomendado 25
Bitola minima condutores de entrada (mm?) 4.0

Bitola do condutor de entrada (mm2)

Até 35m 4,0
Até 50m 6,0
Ate 80m 10
Bitola minima do condutor terra (mm?2) 4.0
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5. DESCRICAO GERAL

A mesa de Corte Plasma MCB2 1530 permite um processo eficiente e seguro de corte com facilidade e
velocidade na operacao. Corta qualquer metal condutor (Ago carbono, inoxidavel, aluminio, bronze, cobre,
ferro fundido) com uma ampla faixa de espessuras (€ possivel cortar metais desde 0.9mm até 22mm de
espessura).

Sugestao de uso em conjunto com a Fonte de Corte Plasma MaxxiCUT 100.
Possui uma &rea de trabalho Gtil de 1,5 m x 3 m com capacidade de carga de 2 ton.

Conta com Carrinho de deslocamento da Tocha que utiliza servo motores e drivers Delta Taiwan, que
garantem a precisao, velocidade e paralelismo do carro. Possui velocidade maxima de deslocamento nos
eixos X e Y de 12.000 mm/min e faixa de movimentac¢éo no eixo Z de 0 a 75 mm.

O controle da mesa é realizado através do IHM “F2300T A”, que possui uma tela LCD de 10,4” colorida.
A interface conta com botfes para selecdo e ajuste de parametros.

5.1. Composicao
Vocé esta recebendo os seguintes itens:

o Mesa de Corte a Plasma MCB2 1530;
¢ |HM (Interface Homem Maquina);
¢ Manual de Instrucbes;

¢ Certificado de garantia.

5.2. Placa técnica
3l
'B B A L M E R® Fricke Soldas Ltda
CNPJ 88.490.610 0001-61
BR 285 Km 4564 SIN°® Fabricado no Brasil K
MESA DE CORTE PLASMA L

| | || I Modelo: MCB2-1530
SRALIL WY | Ne SERIE: XXMCB20000001

__Norma ISO 17916:2016
Area de corte 1500 x 3000 mm
Velocidade maxima 12000 mm/min
Peso 1500 Kg
Ano de fabricacao XXXX
="
DE[} 1~50/60HZ | 220V T
IP 21 (S] www.balmer.com.br
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A mesa de corte é composta por viga transversal, tanque de agua, racks, gabinete de controle e
gabinete de distribuicdo de energia, etc.

RN

5.3.1. Prateleira, gabinete frontal e corrente de arrasto longitudinal
1. Ajuste o nivel da moldura e fixe com parafuso de expansao;

2. Fixe os componentes da corrente de arrasto longitudinal e o gabinete de operagéo na estrutura com
parafusos;

3. Coloque o tanque de agua no suporte.

5.3.2. Corrente de arrasto longitudinal
1. Fixe a estrutura de suporte da corrente de arrasto e a estrutura com parafusos;

2. Coloque o em forma de U na parte inferior, e a parte superior é fixada com corrente de arrasto;

3. Preste atencao a correspondéncia entre o orificio de rosqueamento e o orificio do gabinete de
distribuicdo de energia no rack
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5.4. Componentes

5.4.1. Vigatransversal
1. Instale o conjunto da viga no rack de acordo com a dire¢do do layout;

2. Fixe o suporte da corrente com parafusos;
3. Instale os componentes da unidade;
4

. Instale as protec¢es laterais, principal e secundaria.

5.4.2. Conducéo

1. Instale o componente de acionamento no conjunto da viga,

2. Ajuste a folga da cremalheira ajustando os parafusos

Mesa de Corte Plasma v 1.4
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6.SOFTWARE DE CONTROLE DA IHM

Introducao

O controlador CNC F2300T A/B € um novo produto, absorvendo as vantagens de muitos
controladores CNC e combinados no nosso préprio controlador CNC, que é mais facil de usar, mais
conveniente e econdmico. O controlador pode controlar o movimento de dois eixos, que €
utilizado para a aplicagdo de corte plasma, oxicorte ou corte a laser. Este controlador é
adequado para todas as maquinas CNC de dois eixos que suportam o modo de controle de
posicao.

Este controlador € muito leve, pratico e muito facil de operar. Para conveniéncia dos
usuarios, o controlador fornece menus ou ilustracbes para todas as operacfes. Todos 0s
interruptores sdo ergondbmicos, muito convenientes e confortaveis.

O microcontrolador ARM de alto desempenho unido com dispositivo programavel FPGA
de larga escala, executa um sistema operacional multitarefa em tempo real e adota o
meétodo de interpolacdo de software com interpolacdo de hardware, realizando tarefas em
alta velocidade de forma estdvel e confidvel. Tendo muitos anos de pesquisa e
desenvolvimento, este controlador CNC é estavel e conta com Otimos mecanismos de

protecéo.

6.1. Controlador F2300 A/B, F2300T A/B

EE N EEEES
OEEEEHER

Fig. 1.1 F2300B/T Fig 1.2 F2300 B/T V5.0
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6.1.1. Caracteristicas

1 Idiomas  Chinés/inglés/francés/portugués/russo/dinamarqués/coreano  séo
suportados.

2 49 categorias de graficos diferentes (incluindo padrdo de grade) estdo
disponiveis.

3 Suporta o codigo EIA (codigo G) e varios softwares CAM, como FastCAM,
FreeNest, SmartNest, IBE. Suporta codigo G com sufixos TXT, CNC, NC, MPG, B3.

Teclado compacto e de facil insercao de dados.

Operacdes com formas, como Proporcéo, Girar e Espelhar.

A forma pode ser disposta em matriz, interacdo e modos empilhados.

A chapa metélica pode ser ajustada ao desenho a partir de qualquer lado.

o ~N o o A~

O sistema de coordenadas pode ser personalizado.
9 Todos os tipos e 0s numeros de portas de entrada e saida (I0) podem ser
personalizados (normalmente aberto ou normalmente fechado).

10 Funcdo de autodiagnostico, para diagnosticar o status de todos os
interruptores e portas de 10, de forma a facilitar a inspecéo e depuracéo.

11 Fornece uma interface USB frontal para transferéncia de arquivos.

12 Transfere arquivos um a um ou em grupo.

13 Exibe data e hora.

14 Backup de parametros e restauracao de parametros.

15 Funcdes e parametros ajustaveis para quatro modos de operacdo: oxicorte, corte
plasma, marcacao e demonstracao.

16 Oxicorte e Plasma séo separados nas portas IO.

17 Suporta THC (Torch Height Control — Controle de Altura da Tocha), pré-

agquecimento de dois niveis e perfuracdo de trés niveis no modo de oxicorte.
18 O feedback de arco de plasma ou de posicionamento desligam
automaticamente o arco de plasma nas bordas.

19 Funcéo integrada (automatica/manual) de controle de comprimento do arco de
plasma: ajusta e exibe a tenséo real do arco, define os parametros de controle de altura da
tocha, verifica o sinal de colisdo/posi¢cao bem-sucedida, controla o sinal de arco, verifica a
localizacdo. O controle de altura da tocha plasma pode ajustar tanto a velocidade como a
distancia, tornando os movimentos mais estaveis e seguros.
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20 Suporta corte a partir da borda, poupando o tempo de pré-aquecimento no corte de
chapas grossas.

21 Os movimentos de aceleracdo e desaceleracdo sao controlados em tempo real.

22 De acordo com a espessura da chapa, a velocidade de corte nos cantos é
automaticamente limitada, evitando de forma efetiva o corte sobre corte.

23 E possivel selecionar linha e coluna manualmente.

24 llustracdo dinamica/estatica do processo, zoom in/out gréfico, rastreamento

dindmico do ponto de corte no estado de zoom.
25 Controle realizado por DSP, que pode controlar o movimento da maquina em
alta velocidade com muita precisédo, estabilidade e baixo ruido.

29 A velocidade inicial e a aceleracdo podem ser definidas convenientemente.

30 Memoriza automaticamente os ajustes de trabalho e o ultimo ponto de corte ao
desligar.

31 A funcao "deslocamento de corte" pode evitar o desperdicio da chapa metélica

guando o nesting € calculado incorretamente.

32 E possivel configurar diferentes autoridades de administragdo com senhas
para proteger os as configuracoes.

33 Suporta modo P2P, controlador remoto BCD (8421) e controle remoto serial
RS232
34 As dimensdes reais da peca de trabalho e a dimenséo considerando a largura

do corte (kerf) podem ser exibidos simultaneamente de modo intuitivo e conveniente.

35 Suporta backup do sistema e funcéo de restauracdo do sistema. A restauracao
do sistema pode ser realizada ndo apenas a nivel de sistema operacional, mas também
para a condicdo de fabrica.

36 Suporte a instrucbes comumente usadas do codigo ESSI

37 Funcéo de marcador laser

38 Suporte a fungéo de perfuragdo dindmica com plasma

39 Estatisticas com informacdes relevantes, como peca em processamento,

tempo de operacédo e numero de perfuracoes.
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6.2. Parametros técnicos

6.2.1.

1 Controle de Eixos: 2 eixos conectados (3 eixos personalizaveis);

2 Preciséo de controle: +/-0,001 mm;

3 Faixa de coordenadas: +/- 99999,99 mm;

4 Pulsos méaximos:200 kHz;

5 Velocidade maxima: 12.000 mm/min;

6 Maximo de linhas de codigo: 80.000 linhas;

7 Tamanho maximo do arquivo de codigo unico: 4M;

8 Tempo de resolugéo: 10ms;

9 Tenséo de trabalho: DC +24V, poténcia > 80W,

10 Temperatura de trabalho: -10°C~+60°C. Umidade Relativa, 0~95%;

11 Poténcia maxima do motor do THC: 45W (para modelos com “T”).

6.3. Interface do Controlador

6.3.1.

a Interface do tipo DB15 (15 pinos) SMA macho para os motores dos dois eixos.

b Interface de saida do tipo DB25 (25 pinos) SMA fémea de 16 canais com
isolamento 6ptico, com capacidade maxima de entrada de 300mA.

c Interface de entrada do tipo DB25 (25 pinos) SMA macho de 16 canais com
isolamento 6ptico, com capacidade maxima de corrente de saida de 300mA.

d Interface USB no painel frontal, para maior comodidade na transmisséo do cédigo de
corte.

e Capacidade para incrementar as portas de entrada/saida 10, portas de entrada PWM,
portas de entrada analdgica.

f Interface padrao RS232 DB9 opcional.

g Conector de barramento CAN de 5 pinos.

h Selecéo da tenséo de arco de plasma proporcional: 1:50 ou 1:100

[ Conector de 5 pinos para saida do motor THC e portas de entrada de sensores de
limites.

j Conector de 7 pinos para tensao de arco e IHS (Initial Height Sensor — Sensor de
Altura Inicial), porta de saida do sinal de inicio de arco.

6.4. Configuracao de hardware

6.4.1. Configuracdo de Hardware F2300 A/B, F2300T A/B

1.1 Monitor: 10,4 polegadas800 * 600, de alta definicAo com 16 milhdes de cores
e tela LCD de alto brilho
1.2 Memdéria: 64MB SDRAM
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1.3 Espaco de programa disponivel para o usuario: disco rigido eletrénico de 256MB
14 Frequéncia da CPU: 400MHz

1.5 USB: interface frontal USB 1.1, compativel com pen drive de no maximo 16 GB
1.6 Teclado de membrana

1.7 Chassis: estrutura de aco totalmente blindada, que protege o controlador de

efeitos da radiacdo eletromagnética, interferéncia e eletricidade estéatica

7.Iniciando

7.1. Painel de controle

FL' F2300A

F4 F5 F6  F7 F8 K

v ¥ °

FIG2.3 F2300/TUMA

[F1] - [F8] Teclas de funcédo em diferentes interfaces

[S1/PgUp] Tecla “para cima” na interface de edicdo ou “tocha para cima” em outras
interfaces

[S|/PgDn] Tecla “para baixo” na interface de edigdo ou “tocha para baixo” em outras
interfaces

[F+/HOME] Acelerar ou omitir para o inicio da linha de cédigo

[F-/END] Desacelerar ou ir para o final da linha de cédigo

[1] - [9] Durante o processo de corte, altera a velocidade de corte para a proporcéao
do limite de velocidade definido, por exemplo, pressione [1] , altera a velocidade de corte
para 10% do limite de velocidade definido, pressione [ 2] , altera a velocidade de corte
para 20% do limite de velocidade definido:

[2/3] : Ajuste rapido do tempo de perfuragéo.
[5/6] : Ajuste rapido do tempo IHS. [0] : Desativar ou ativar o THC.

[8/9] : Ajuste rapido da tenséo de arco.
[.]:Teste IHS.
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7.2. Processo de inicializagao e interface principal
Ao ligar, o controlador primeiro entrara na interface de inicializacdo do BIOS:

sk ok o o e ok o

BIOS Verson:'V2.1.1
Press F2 1o run BIOS » « «

Aunto boot after: 3

Fig. 2.5 Interface de autoverificagdo do controlador

No processo de inicializacdo, ha uma contagem regressiva de 3 segundos e se
pressionar a tecla [F2] antes da contagem regressiva terminar, a BIOS sera acessada
(consulte o capitulo 12 para executar a BIOS). Se pressionar qualquer outra tecla, se omitira
a contagem regressiva e entrara diretamente na interface de boas-vindas. Se néao
pressionar nenhuma tecla, fard uma contagem regressiva até 0 e, em seguida, entrara na
interface de boas-vindas mostrada na Fig 2.6. Na interface de boas-vindas, pressione
gualquer tecla para entrar na interface principal mostrada automaticamente na Fig2.7.

Mumerical Control Cutting Expert

Fl. Wz NN

Shamgtlai Fangl.mg O omputer Software Co., |

il Hoam W7 N0 R orien, eonpesps moes, Aoy TiagHe s
Tub 80010 JISOS) SISO o 6| WITWOSTR LN LA ClEmm e L il
Wihine wos e cim E ol i ilin com T

Fig 2.6 interface de boas-vindas Fig 2.7 interface principal
7.2.1.
Na interface principal, pressione [F1] - [F8] para as seguintes funcdes:

° [F1] ShapeLib: Pressionar F1 para entrar na Biblioteca de Formas, a qual incluf
48 formas comuns, sendo que a maioria conta com tamanhos de chapa e de furacéo.

° [F2] Arquivos: Gerenciador de arquivos, para carregar arquivos locais, arquivos
de disco externo, editar, importar, exportar e excluir codigos.
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° [ F3] PartOption: Realizar ac6es de espelhamento, rotacdo, ajuste de
disposicéo da chapa, selecao de linha e furo ou edicéo de cadigo etc.

° [F4] Configuracdes: Configurar de todos os parametros.

) [ F5] Diagnosticar: Diagnéstico de portas de entrada, portas de saida, de

teclado, verificacdo automética do controlador, configuracao de data e definicdo de portas.

° [F6]1 ZoomIn: Ampliar o desenho em tela cheia.

° [F7] Movimento manual: Mover a maquina manualmente.

° [F8] Zero: Limpar as coordenadas X e Y antes de iniciar o corte ou apés o corte.
° [X] Velocidade de corte: Definir a velocidade de corte.

° [S] Velocidade manual: Definir a velocidade de movimento manual.

° [F] Manual: Definir o modo de movimento manual, incluindo keepMov

(manter o movimento), StepMov (movimento passo a passo), ContiMov (continuar o

movimento).
° [G] StepDis: Configurar a distancia do StepMov.
) [N/Z] Antes de iniciar o corte, define o valor de compensacéao de corte (kerf).
° [M] Seleciona o modo de corte: Flame Cut (oxicorte), Plasma Cut (corte
com plasma), Demo run.
° [START] Comecar a cortar.
° [ESPACO] Entra na interface de corte.
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7.3.  Indice de funcdes
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Fig 2.8 indice de funcéo da interface principal
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8. Funcéo de corte

Na interface principal, pressione [SPACE] para entrar na interface de corte, mostrada a

seqguir:

n3iBALMER"

2160000 %5 0 | U]

| s 4T

Stop

|l:-:-:-:-:'."':'$C':-:'

$Ipation
WlawEean
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Fig. 3.1 interface de corte

(1) Mostra o caminho de corte da peca de trabalho atual.

(2) Mostra o arquivo G sendo processado, mostra a linha atual e a proxima.
(3) Mostra a velocidade de corte atual. durante o corte ou pausa, pressione as teclas

numéricas do teclado [1], [4] e [7] para ajustar rapidamente a velocidade. Por exemplo,
pressione o nimero [4] , a velocidade é ajustada automaticamente para 40%; pressione 0
niumero [7] a velocidade é ajustada automaticamente para 70%.

X mostra a coordenada absoluta da tocha na diregéo X.

Y mostra a coordenada absoluta da tocha na direcéo Y.

Na interface de corte:

° Pressione [X] : Modifica a velocidade de corte.

° Pressione [Y] : Modifica a velocidade de movimento manual.

° Pressione [F] : Altera o modo de movimento manual atual.

° Pressione [G] : Modifica a distancia do movimento em passos para 0 movimento
manual

° [START] (ou [F9] ): Inicia o corte.

° [STOP] (ou [F10])): Pausa, o controlador pode suspender todas as acdes em
andamento.

° [F1] : Volta ao longo do caminho de corte (IO fechada)
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° [F2] : Avanca ao longo do caminho de corte (IO fechada).
° [F3] : Retorna ao ponto inicial, ou seja, o ponto inicial na peca de trabalho atual.
° [F4] : E 0o mesmo que a tecla End. Diminui a velocidade de corte em 3% a

cada toque. Diminui a taxa de movimentagdo manual da maguina no modo manual.

° [F5] : E 0o mesmo que a tecla Home. Aumenta a velocidade de corte em 3% a
cada toque. Aumenta a taxa de movimenta¢do manual da maquina no modo manual.

° [F6] : Reduz o tempo de pré-aquecimento, pula o tempo de pré-aquecimento
restante e o controlador registra automaticamente o tempo de pré-aquecimento e o tempo €&
usado até que o trabalho termine.

° [F7] : Aumenta o tempo de pré-aquecimento em 15 segundos.

° [F8] : Se a tocha esta parada, esta funcédo seleciona o ponto de perfuragao.
Quando a tocha esta em movimento, a tecla F8 mostra o traco de corte em tela cheia.

° Quatro teclas de direcdo (cima, baixo, esquerda e direita) para 0 movimento

movimentagdo manual.
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Diagrama das funcdes de corte

Interface
de corte

L Fl Voltar

]
o

= Demonstracio

L F3 Voltar/Frame

- F4d Speeddown

= Aceleragdo FD

F6 Pré—aguecimento
Fim

- F7 PreheatAdd

F8 Ir para
perfurar/ZoomIn

Fig 3.2 Diagrama das func¢des de corte
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8.2. Ajuste da velocidade

8.2.1. Ajuste de velocidade normal
No painel de operacéo, pressione [F5]1, [PRE] ou [HOME] , aumentando 3% por

toque. Segure a taxa de corte [F5)], [PRE] ou [HOME] , entdo a taxa de incremento
aumentara continuamente até o maximo

No painel de operagdo, pressione [F4], [NEXT] ou [END] , diminuindo 3% por
toque. Segure [F4] , INEXT] ou [END] , entdo a taxa de decremento sera diminuida até
0,5% da velocidade de corte maxima.

8.2.2.  Ajuste rapido da velocidade
Na interface de corte é possivel realizar o ajuste rapido da velocidade quando o sistema
esta em modo automético ou quando o sistema ndo esta cortando.

Na interface de corte, no painel de operacdo, pressionando as teclas numéricas [1] -

[7] , a velocidade se ajustard rapidamente aos valores percentuais correspondentes 10

vezes, por exemplo, pressionando [3] , ajusta para 30% do limite de velocidade vocé
definiu, pressionando [7] , ajusta para 70% do limite de velocidade que vocé definiu.

8.2.3. Avancar

Na interface de funcdo automatica, pressione a tecla [F2] , para a maquina comecar a
se mover sem cortar. O processo nao executa nenhuma ignicdo, perfuracdo e qualquer outro
trabalho de 1/0. A maquina apenas se move junto com o traco da forma. Pressionando

[F2] novamente, a maquina para de se mover.

A funcédo pode ser usada para verificar o traco ou codigo antes de iniciar o processo de
corte ou pode também pode ser usado quando o processo precisa de perfuracdo por
deslocamento. Pressione a tecla vermelha “STOP” para interromper o processo de

encaminhamento como desejar.

A velocidade de avangco e a velocidade de corte sdo fornecidas separadamente. A
velocidade de avanco é definida pela "Velocidade de demonstracdo/retrocesso” nos

parém etros comuns.

8.2.4. Paratras

Durante o processo de execugdo, se VOcé quiser retroceder junto com o traco da forma
(talvez chapa nao tenha sido cortada), siga 0s seguintes passos:
° Primeiro, pressione a tecla “STOP” para pausar a maquina.
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° Na interface de funcédo automatica, pressione a tecla [F1] (Voltar) para fazer a
magquina retroceder pelo com o tracado da forma. Quando a tocha atingir a posicao desejada,
pressione a tecla “STOP” para para-la. Vocé pode pressionar atecla [F2] para avancar se
a maquina retroceder demais.

Atencdo: A funcao ir para tras ou para a frente pode ser usada repetidamente para fazer
a maquina atingir uma posicgao ideal.

° No processo de para tras, pressione [F1] para interromper o sistema.

o Quando a tocha atingir a posicédo desejada, pressione a tecla “INICIAR”, se o
codigo de corte atual for G01, G02 ou GO03, o sistema realizara as acdes antes de executar
esses procedimentos e, em seguida, continuara o programa atual, se a linha atual ndo for GO1,
GO02 ou GO03, o sistema continuara diretamente a linha de programa atual.

Assim como a velocidade de avanco, a velocidade de recuo e a velocidade de corte
também séo fornecidas separadamente. A velocidade para trds também ¢é definida pela
"velocidade a vazio/para tr4s" nos parametros comuns.

8.2.5. Corte de Borda / Corte Deslocado / Retorno
Quando a tocha néo estiver no traco da peca de trabalho atual, sera exibido o seguinte:

fset cutting

10nly return

Fig. 3.3 perfuracdes da borda

Ha duas razfes que levam a esta situacao:

1 Quando o parametro comum "Edge Cutting Enable" estiver marcado e se o
arquivo G da préxima linha de processamento for MO7, o sistema serd suspenso
automaticamente. Neste momento, a tocha pode ser movida manualmente para qualquer
borda da placa, pressione o botéo "iniciar", o sistema solicitara conforme acima.

2 Quando o processamento é pausado, devido a qualquer motivo, € necessario
mover a tocha para fora do caminho da peca de trabalho, a tela mostrada acima aparecera.
° Se pressionar [G] , o sistema retorna ao ponto da pausa e continua a cortar.

Esse recurso é particularmente util para chapas de aco grossas, pois pode reduzir o tempo de
pré-aquecimento e aumentar a eficiéncia do corte.
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° Se pressionar [X] , o controlador deslocara o ponto atual para o ponto de
pausa, e continuara cortando. Ou seja, o controlador compensa o ponto de corte. Quando a
maquina de corte pausa por falta de energia ou qualquer outro motivo, se a tocha néo estiver
no tracado correto da forma, esta funcao pode ser usada para compensar a tocha no tragado
da forma.

° Se pressionar [Y] , o controlador move-se para o ponto de pausa rapidamente
e, em seguida, faz uma pausa. Durante o processo de corte, se descobrir o mau
funcionamento da tocha de corte ou outros problemas, o sistema precisa mover a tocha de
corte para fora da regido de corte para revisdo. Ao retornar ao ponto de pausa apos a
manutencdo, esta tecla deve ser pressionada. Em seguida, retorne ao ponto de pausa,
pressione o botdo [iniciar] , o sistema continua a cortar automaticamente.

8.2.6.  Funcdao de Voltar para a referéncia
Pause o processamento, se pressionar [F3] , o sistema solicitara:

Tem certeza que vai voltar?
ENTER: SIM ESC: cancelar

Fig. 3.4 Tela de retorno para a referéncia

Pressione a tecla Enter, o sistema retornara automaticamente ao ponto inicial da peca de
trabalho e, em seguida, o sistema trocard de tela de processamento para a da interface
principal e aguardara outras acfes do usuario.
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Fig. 3.5 interface principal de processo

Durante o processo de retorno, o usuario pode pressionar o botdo "Stop" para interromper
a operacdo e pode pressionar a tecla [F3] para retornar a operagdo. O nimero de pausas
e retornos a referéncia ndo séo limitados.

8.2.7. Regulagdo do tempo de pré-aquecimento

° No processo de pré-aquecimento, pressione a tecla START (F9) para omitir o
processo de pré-aquecimento ou retardo de perfuracao.

° No processo de pré-aquecimento, pressione a tecla STOP (F10) para prolongar
0 pré-aquecimento até que a tecla START (F9) seja pressionada novamente.

° No processo de pré-aquecimento, pressione a tecla [F6] para que o tempo
de pré-aquecimento serd reduzido para o tempo de pré-aquecimento atual e pule o processo
de pré-aquecimento. O tempo total de pré-aquecimento é lembrado até M02 ou M30.

Por exemplo: o tempo de pré-aquecimento predefinido € de 60 segundos. No processo de
pré-aquecimento, o sistema contara a partir de 0 segundos, se quando restarem 10 segundos
a tecla (F6) for pressionada, o sistema automaticamente ira interromper o pré-aquecimento, e
ao iniciar a proxima etapa de corte, o tempo de pré-aquecimento estara configurado como 50
segundos.

° No processo de pré-aquecimento, pressionando a tecla F7, o tempo de pre-
aguecimento aumenta em 15 segundos e o tempo de pré-aquecimento mantém o valor
aumentado até o final da inciséo desse tempo.

Por exemplo: O sistema original define o tempo de pré-aquecimento de 60 segundos apos
o corte nulo, durante a contagem regressiva do sistema, pressione [F7, na interface a
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contagem regressiva aumenta em 15 segundos e na proxima vez que precisar pré-aguecer, 0
valor inicial o tempo de pré-aquecimento € de 75 segundos.

8.2.8.  Ir paraa perfuracéo
Antes de iniciar o corte ou quando o corte é pausado, a tecla de funcdo F8 tem a acao de
"Ir para a perfuracao”, agora pressione F8, o sistema ird mostrar:

I pPara uma nova
perfuracao??

ENTER : SIM ESC:
cancelar

Fig. 3.6 selecione nova perfuracao

Pressionando ESC, o controlador retornara a interface de corte. Pressionando ENTER,
o controlador solicitara novamente:

Entre com o Niumero de perfuragoes:
Pressione <~ -> selecione N° de perfura¢oes

0

Fig. 3.7 Tela de perfuracéo

O ponto de perfuracdo pode ser inserido manualmente aqui. Vocé também pode pressionar
ESC para sair do ponto de perfuracdo e, em seguida, pressionar as teclas de seta para a
esquerda e para a direita para selecionar o ponto de perfuracéo.

8.2.9.  Amplifica¢éo Dinamica
Apoés o inicio do corte, o F8 na interface de corte se tornard "Zoomin", em seguida,

pressione a tecla F8, a tela cheia amplificara o grafico de processamento e rastreara
dinamicamente.

F4 Fo F6 F7

F1 Back F2 Demo F3 GoBack
Speeddown Speedup |Preheatdown | Preheatup

FE Zoomln

Fig 3.8 Tecla de funcéo da interface de corte
° Pressione a tecla F8 continuamente, o sistema amplificara progressivamente o grafico.
° Pressione ESC para sair da exibicdo amplificada, de volta a interface de corte.
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8.2.10. Saida de Corte

Quando o processo de corte néo for concluido e a maquina de corte também estiver pausada,
se pressionar [Esc] , o controlador perguntard se o processo de corte foi encerrado. Se

pressionar
[Enter] , o processo sera cancelado, e se pressionar [Esc] o processo serda salvo,e 0

o controlador comecara a cortar a partir do ponto pausado.

Desistir de
cortar?

ENTER: Sair

Fig. 3.9 Parar de cortar

8.2.11. Quadro

21 600 02 V5 0 ooono SHAPE 43. TIT Stop Q0000/20000
________________ @ Ienation 8
:{_ -'ll" @LevEent 8
I I '.H:l..;hplf:h.ea't 5
I | @Fiercel 3
1 | @Fiercel 5
1 | @Fiercel 5
1 | @ Texchilp s
1 | @ Terchin s
1 | OTE En
I r .I BElew 5
- E
CutSpesd [x] 1000 00 pexf (] 1.20
Momm | Speed [ 1] 2000, 00 Angle .00
Eenml [F]  kespley
Stepliz [6] 500 Flame Cu [N]
¥L.600.00 =X.0.00 #7.500.00 -Y.0.00 X + . Piezee 0
i LA Lemgth 9
1: (TEST PATTERN) Y, 4 e r-:L'r:-u:\m-c\u
I G892 . Pan Tase 080000
F1 r: F3 Fd ] FE Fi Fi
Back Dems Frams Spesddown| Spesdup Heat Dowm | Heat Add Zeamln

Fig. 3.10 Caminho ao longo da estrutura

Antes do inicio do processo, pressionando entrara na interface de autoprocessamento.
[F3] tem a funcdo de caminhar ao longo do quadro como mostra a figura 3.10 na direcao
anti-horaria, sendo o ponto inicial o canto inferior esquerdo. No final da caminhada, o
controlador solicitara:
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Sair do teste de quadro? ENTER:
Voltar ESC: Nao Voltar

Neste momento, pressione [Enter] , o controlador voltar4 automaticamente ao ponto inicial
das pecas. Se pressionar [ESC] , o controlador ird parar no ponto atual.

No processo de caminhar ao longo do quadro, pressionar STOP suspende a operacdo e
pressionar START, o controlador retoma a operacéo. Pressione [F3] novamente, o controlador

retorna ao ponto inicial.

8.2.12. Instrucdes parao THC

(N4 (7 pins sockst)

Dl + N Proximity switch
(b1
Black: 5i
SIGNAL ol ! ! '\'I
| ]
Brown: Power itd v
+24¥ (0UT) - lU 4
A
ARC- [ J Arc Voltage imput(link with
ARC+ I'u Arc voltage Dividor)
ARC_START1 flﬁll
- | | Arc Start(link with plasma
ARC_START2 khj power)

< FE

Fig.3.11 Esquema de ligag&o para sinais de Arco e localizacdo
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Reservation
Power Arc Position Power Arc Negative
: |

Ground Line

X1-2: Arc interface linked with sysytem

Fig.3.12 Divisor de tensdo do arco

CN5 (5 pins socket)

TO TORCH
1 DOWN LIMIT Down Limt
9 UP=LIHIT Up Limit
~N
3 COM COMMON
4 HOTOR=1
5 MOTOR_2
24V DC Motor

Fig.3.13 Esquema de ligacao para o motor de elevacéo da tocha e chaves de fim de curso
Observacdao: consulte a se¢éo de 11.4.5 para obter detalhes da conexdo do médulo THC.
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8.2.13. Configuracdo do arco e exibicdo atual do arco

Na interface principal ou na interface automatica, exibe a configuracdo da tensdo do
arco e a tensao atual do arco.

FLSK F2100T -[ Spesd 1 File Status Current Line/Hole
| Vorsio WSO MY | 0000 SIS 43 N0 St L0000 D0 000
— = Sothres 120.0 Actual Ares 120.0
\ f @FosTine L]
\ ®arcTime 2
@Pierce 2
@ Tarchilp s
.'H \.I | ®TorchDn s
\ @®lock TH
— ®RC Feedback
l = = @Fosition Detect
I"\ i\ l.,"l /1 ez er Time 300.00 [0 Namwal THD
ElPasatien Wy 3000.04
[IICHtSpend 300,00 N Lexd 1.40
llf T NammalSpd 100000 Amgle @00
[P Nmmmal Tespllov
_ — G Steplus .00 I Plasam Cut
Pie ]
. 500.00  -%.0.00 +1-500.00 V0.0 X Length 00
1: (TESTPATTERN ) Y: Cout Time  00:00:00
2: G92 Foun Time  00-00:00
Fl B2 F3 F4 F& F6 FT F8
Backward | Domoward | BaciBefore | SpeedDown | Spoedlp Archec Arcice | JuspToPierce

Fig.3.14 Interface automética com configuracdo de arco THC

8.2.14. IHS (Sensor de Altura Inicial)

Vérias configuracdes precisam ser feitas antes de usar o IHS.

O interruptor de proximidade deve ser conectado CN4 (Fig 3.11). (CN4_SIGNAL)

Quando a tocha nado tocou na chapa, no diagndéstico do sistema (Capitulo 8, Fig. 8.1), a
deteccdo de posicdo deve ser NAO. Quando a tocha toca a chapa, o sinal de deteccéo de
posicdo é exibido NC.

Na figura 7.4, o Tempo de Verificacdo de Posi¢do deve ser superior ao tempo que a tocha
desce do ponto mais alto até a chapa.

Também na figura.7.4, o tempo de posicionamento é o tempo em que a tocha sobe do ponto
de toque da chapa até a altura de ignicdo do arco.

Quando o controlador estiver no status de parada ou em pausa, pressione [.] para testar o
IHS.

° Descida da tocha. (o maior tempo que € o Tempo de Verificacdo da Posicéo)

® A tocha para e entdo sobe para a altura de ignicdo (Position Up Time) quando a
ponta da tocha alcancar a chapa e o interruptor de proximidade estara ativo.

° Uma janela de aviso sera exibida caso a tocha ndo alcance a chapa e o interruptor
de proximidade ndo esteja ativo apos a descida da tocha durante todo o tempo de verificacdo
de posicao.

8.2.15. Definir tensdo do arco
A tensédo do arco é definida na interface de configuracdo do parametro do plasma, consulte a
Secdao 7.3 para a configuragédo do parametro.
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8.2.16. Aumentar/diminuir a tensdo do arco

Na interface automatica para o modo de corte Plasma, pressione [F6] para reduzir a tensdo
do arco e [F7] para aumentar a tensdo do arco.

Na interface automatica e na interface principal no modo de corte Plasma, pressione [8]
para reduzir a tensio do arco, [9] para aumentar a tens&o.

A etapa de diminuir ou aumentar € de ajuste manual do arco de configuracdo, este pode
ser definido na configuracdo do parametro do plasma.

8.2.17. Colisdo da Tocha / Verificacédo do Sinal IHS

. No modo de corte diferente do corte plasma, se a tocha tocar a chapa, e os
sinais de colisdo de plasma (pino 06 de CN1) ou detecgcédo de posicdo (pino 05 de CN1)
estiverem ativos, o tempo de ascensdo automatica da tocha é o Tempo de Subida da
Posicao. Consulte “Position Up Time” na figura 7.4.

. No modo de corte por plasma, se a tocha tocar a chapa, e os sinais de coliséo
de plasma (pino 06 de CN1) ou deteccao de posicdo (pino 05 de CN1) estiverem ativos, a
tocha ird parar automaticamente e a tocha ira subir, no Tempo de Subida da Posicéo.
Consulte “Position Up Time” na figura 7.4.

8.2.18. Desativar/Ativar o THC
No modo de corte por plasma, pressione [0] para alternar entre desativar e ativar o THC.

Pressione [PgUp] para subir a tocha (velocidade maxima) e pressione [PgDn] para descer
a tocha (velocidade maxima).

Quando o THC estiver funcionando, pressione [PgUp / PgDn] também para subir ou
descer a tocha, mas ela entrard no modo de trabalho do THC depois que [PgUp / PgDn]
for liberado.

8.3. Informacdes estatisticas

A funcdo de informacado estatistica € usada para registrar o numero de perfuracdes, o
namero da peca acabada, a distancia total de corte, o tempo de corte e o tempo de execugéo

do corte a plasma e oxicorte. Plasma e oxicorte sdo calculados separadamente.

8.4. Parametros Relacionados

Contagem de perfuragfes: Registra o niumero de perfuracdes durante o processo de corte.
Contagem de pecas: Registra 0 nimero de pecas acabadas.

Comprimento do corte: Registra o comprimento total do corte. Unidade: métrica - metro,
Polegada - pés.

Tempo de corte: Registra todo o tempo de corte.

Tempo de execucéo: registre todo o tempo de execucao, tempo de estado vazio e tempo de
estado MO7.
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8.5. Exibicdo de informacdes estatisticas

Na interface de corte por oxicorte, o canto inferior direito exibirhA a Contagem de
Perfuracdes, o comprimento do corte (Unidade: métrica - metro, Polegada - pés), o tempo de
corte e o tempo de execucao do corte por oxicorte. Como mostrado na figura 3.15.

¥ AR vis| oo | sars ozxr | sep | ooeeer

\ -, = - ®lzmision
\ / @ LoHaar
\ I @ HighHeat
' @ Pl

/ \ ®Fiemel

! \ Il" A @Puemed
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— — ® Tkl
t @THC EX
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||l |0 MenuaiSpd 3000 00
| [Fielamsal SepMive

GlSaepDus 500 [M]Flan

e — e e

=X-50000 -XA000 <¥-50000 -V-0.00
1: {TEST PATTEEN)

Fig.3.15 Oxygen gas cutting interface

Na interface de corte por plasma, o canto inferior direito exibira a contagem de perfuracoes,
contagem de pecas de trabalho, comprimento de corte (Unidade: métrica - metro, Polegada - pés),
o tempo de corte e o tempo de execucdo do corte a plasma. Como mostrado na figura 3.16.
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Fig.3.16 Interface de corte por plasma

Se estiver em outro modo, diferente de corte por plasma e oxicorte, ndo e mostrado
nenhum parametro estatistico. Como mostra a figura 3.17.
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Fig.3.17 Interface de corte diferente de corte por plasma ou oxicorte

9. Opcéao de Parte

Antes de iniciar o corte, vocé pode usar “F3 Part Option” na interface principal.

2160001 V50 bibdd SEAML ). TUT Stogy 00000 /D000
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] CamSgerd 20000 (0] Iat L&
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1Sngdis 500 [0 Flaw owr

| cimoe0 1000 sUM000 yp00 |y, o | == o
¥

Operate Bede

H n
Staxtlornt | Jagle

Arzay

Fi 1] L k]

T4
Soale |Sellamelierc [I.nl:lllrl Revert

Fig 4.1 Opcdes de pecas

9.1. Funcéo de Espelho

[X] X espelho
[VY] Y espelho

Pressione X para espelhar a imagem da peca ao longo do eixo horizontal (eixo X)
Pressione Y para espelhar a imagem da peca ao longo do eixo vertical (eixo Y)
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Selecéo do ponto inicial

[F1] , o sistema solicitara a selegéo do ponto inicial:

F1 Centro
F2 L&B

F3 L&T

F4 R&B

Neste momento, pressione [F1] - [F5] , a peca de corte ird automaticamente para o
local escolhido. Por exemplo, pressione [F4] , o ponto inicial ser4 automaticamente o canto
inferior direito. Como mostram as figuras 4.2 e 4.3 a seguir:
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Fig 4.2 antes de pressionar F4, o ponto inicial estard na origem
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Fig 4.3 depois de pressionar F4, o ponto inicial esta no canto inferior direito
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9.3.  Ajuste do Angulo
Pressionando F2, o sistema solicitara:

F1- ajuste da chapa
F2- insira o angulo

. Pressione F1 para alinhar a peca de acordo com a chapa
. Pressione F2 para inserir o angulo de alinhamento diretamente
. Pressione ESC para sair do ajuste de angulo

9.4. Ajuste da Chapa
Depois de entrar no menu de ajuste da chapa, o sistema solicitara:

X-start Y-OK ESC-exit
Ajuste X :  +00000. 00
Ajuste Y :  +00000. 00
Angulo +00000. 00

Aqui, vocé pode mover manualmente a tocha de corte para qualquer borda ou canto da
chapa. Pressione [X] para definir o ponto atual como o ponto inicial da correcdo. Em
seguida, mova manualmente a tocha longe o suficiente do ponto inicial ao segundo ponto da
chapa, pressionando [Y] para terminar o ajuste do angulo. O controlador calculara
automaticamente o angulo de alinhamento atual da placa e, em seguida, girara
automaticamente a imagem da pecga.

llustracdo: se usar a pistola a laser para fazer o ajuste, o ponto do laser pode ser
alinhado a borda da correcéo da placa. O uso especifico do método pode ser consultado na
secao 5.5 funcdo de compensacao com laser.
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Fig 4.4 antes do ajuste Fig 4.5 depois de ajustar

Apés o ajuste, o controlador perguntara se deseja retornar ao ponto inicial, se pressionar
[ENTER] , o controlador retornara ao ponto inicial da operacdo, se pressionar [ESC] , o
controlador ndo fard nada além de voltar para a interface automatica.

260102 v IJI 02000 ] SHAPE 43 TXT Pause lﬂummm
- .-F'-"'"_"II
..--""'_FF. i
~
[2] Zmrre:x
Enter: Return back [v] Vmizror
ESC: Don' t move back
Angle: 3.20
o1 CutSpesd 30000 (0] Darf 1
4 (7] BanualSpd 300008 Asgle 0.0
N P = [F) Baamal Deepliow
| - S [C] Stopdas 5.00  [H] Phmmw emt
#0-000, 0 -X:0. 00 30000 -¥:0 0D R .
Iy 000000, 0 | soes #
Operate Mode Y +000000. 0 Con T B8
Partiptien Raa Tamw B0 86 B8

Fl Fi F4 F3 Fé Fi Fi
StartPeant ArTE Scale |SellinePrexced BEditFile Rervert o] 4

Fig 4.6 Retorne ao ponto inicial apds o ajuste

9.4.1. Funcéo de memoria de ajuste de angulo da chapa
Sobre a meméria do angulo de ajuste da placa de aco, consulte a se¢éo 8.7.6.6.
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9.4.2. Inserindo o angulo
Quando o angulo da peca de trabalho atual € conhecido, vocé pode inserir o angulo:

Insira 0 angulo
minimo:—360 mdx. :360
Angulo: 00, 00
Observagao:

>0 Girar no sentido anti—hordrio na
base da corrente

<0 Girar no sentido hordrio na base da

Depois de inserir manualmente o angulo, pressione [ENTER] para garantir que a
imagem da peca sera girada com o angulo correspondente. Angulo positivo significa girar no
sentido anti-horario, enquanto negativo significa sentido horario. Pressione [ESC] para sair
do ajuste de angulo.

Nota: ao inserir o angulo 0, a imagem da peca sera restaurada para o angulo de 0 graus. Neste
momento o controlador, ira deletar o valor de angulo ajustado. Normalmente, o angulo imputado
nao € o mesmo que o angulo real de ajuste da chapa. Se o angulo imputado necessita ser o
mesmo que o angulo de ajuste da chapa, consulte a secéo 8.7.6.8.

9.5. Array

No menu de opg¢bes da peca, pressione [F3] , o sistema solicitara conforme a Fig 4.7.
Existem trés tipos de array: organizar em linha reta, organizar em escalonamento, organizar
em ninho.

2. 0] 8245 ﬂl S0000 SEAFE 41 T Stap I-I-Jnt{- 00000

Select Array Type:
Fl: Straight [x] fsirror
F2: Stagger [%] Teirror
F3: Nest

CutSpead [X) 100000 Lert (0] 120
BeanalSpetd [1] 3000.00 sagle 0.%0
—| Bamml [F] Ekesplow
Stephis [C] 5.00 Flams Cu (N]
50000 -%-000 550000 -v.0.00 I —t

perate Mode
tOptian T b T 008 80

Fl ¥l F4 T 3 1]
StartPoimt sngle Scale |SellinePiercd EditFile

Revert

Fig 4.7 Selecione o tipo de organizacao

Pressione [F1] para organizar em forma de matriz.
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| SHAPE @1, TNT Suep -1 oL IC V. O T SHAPE L. TRT Suop I

[5) mirmer

Enter pavameter (umit zm! [z] = Mizror
[V) mirrer

Bows 2 Cols 2 [¥] ¥ Nizror i
FosSpc  105.00 ColSpc  105.00

ra: o1
CotSpesd 1] 1000.00 Lorg [%] L20 wiSpeed (1] 1000 00 Gart [1] 1.20
Ml Speed [1] 3000.00 irgle 000 PlarsalSgeed [ 1] 3000, 00 Angle  DLDD
T . . S R——
<iopdia [6] 500 Flame €u [N] tsiepdis [G] 500 Flame cs (4]
Fi [ F K
T I ] 4000000, 0 Lergth TR0 L0 0 S £+ 000000, 0 Lengh 0
Tperate lede 24000000, o Cut Tise 00:00:00 Tperate lede : ot Tise: 00:00:00
Partiption I n Time 000000 Variliption 4000000 0 g, Time 0-00-00
. -
n n L] PE Sallime P& L n Fi 12} Fi B Fi FI L]
Start Potnt| fmgly Seale | Plwes | Bt Pl | Baweer [ StartPuin: | Amle Seale | SellinePierd BditFile | Bewer: &
o

Fig 4.8 Dispor em linha reta Fig 4.9 Resultado do arranjo em matriz
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Pressione [F2] para entrar no arranjo escalonado.

_mm‘ Wi | UNE O TIT | Step [

I 90000 I SLAM 9L TT Stey 14 009 /0 04
Exter parameter (mit mm! : 4 1
[1) imirror [:] mizzex
Bws 2 Cols 2 ] )
irrar =

BosSpe  500.00  ColSpe  500.00 [¥] faier 0] “wirrex

B: 0L ‘ [ ’
useed (1] 100,005t 5] 120 . CotSmed (50 1000.00 St (31 L20
acalSpeat 11 Anle 0, o Mesal e (1) 5400, 00 dsgle 0,00
sl (7] bogllow | - el [F] Ryl

pueptis (6] 500 Flise € (W] f Steallis (6] 5.00 Flase Cu (4]
Fierce 0
4 -] S - e v
LS00 00 L0 00 WELSO0 00 1000 - Lesgih 0 P TR T ) ) ‘:::; M
Cperate lade It Cat Time 00=00:00 ayezate ede g cat Tim 0900
Fartliptios i B Time 00-00:00 o ¥: o i an 4
Fi e ] ® s Fi i L] " " " = = P
Startoint | dnle Seale | SollindPierce | WitFile | Hovert L3 startmin| gl seay) 13 Seliinerim L e &

Fig 4.10 Arranjo Escalonado Fig 4.11 Resultado do arranjo escalonado

Pressione [F3] para inserir o arranjo empilhado

| (1151 |s|,-u JLIT 3011 |woudunn ﬂ!'l('l\-ll] 20080 -ISI.'.!I SLET Stay L..m. DI
A
/N
P
(2] e 2] Dmimrer
Dt prameter ot o
[¥] wirrer S5
Tumdex of dows 2 Tuodex of Coluas 2
¥ matters oifset 9.8 I Matters offset 10.04
¥ Test Distamce 0.00 I Fest Distamce —30.00
B:or
! \ jeeszeed (0] tm0.00 (3] Gerr 1 40| Catspesd  [1] 1m0Lg0 (4] kewt 1 40)
rd LY il Speed [1] 300080 Ang L 030 [Masemispaad 1] 3m0.00 ingle 0.00)
/ \ sl [5] sovpmr Mumesl [#] kespir
i \ seepdin [5] 5.00 4] Flame Cu seepia [5] S.00 [3] Flame Cu
e 0 rimre 0
0.0 0.0 0000 0.0 . Teagth @ MO0 C0.00  ACHLN W00 - Teaetd 0
Opezate Wode ,‘.‘. Cut T 00:00 00 Oparate Mode: ; cut Taw 00 :00 300
Partlpeion : I T 8000 00 : I T 00 300 00
n ” M " - n (.} n | &) 13 M ” » " L.
|5mmm gl H Scale | Beltined iexe ﬂ,ﬂ,hl At & |n.mlnm agl H Scale | S¢l0ivediexe| Mirdile et ] l
Fig 4.12 Organizar em ninho Fig 4.13 Resultado do arranjo em ninho

Observacao: O arranjo in ninho é aplicado principalmente a graficos adequados para insercao,
como tridngulos, trapézios, etc. Primeiro, o grafico atual é girado 180° no centro. Os graficos
originais e os gréaficos girados sdo inseridos em um novo padrdo. Em seguida, a combinacdo dos
novos graficos inicia o arranjo escalonado. A descricdo dos parametros:

Y Nest Distance: Quando dois graficos sédo inseridos no centro simétrico, a distancia entre
os dois graficos se concentra na direcdo Y. Este parametro pode ser negativo.

X Nest Distance: Quando dois graficos séo inseridos no centro simétrico, a distancia entre
os dois graficos se concentra na direcao X. Este parametro pode ser negativo.

Numero de Linhas: Dois graficos de forma simétrica combinados em um gréafico, e o
namero de linhas que a combinag&o de graficos dispde.

Numero de Colunas: Dois gréaficos de forma centro simétrica combinados em um grafico, e o
numero de colunas que a combinacao de gréaficos dispde.

Deslocamento do padréo Y: Dois graficos em centro simetria combinados em um grafico e
o deslocamento do padrdo Y que a combinacéo de graficos organiza.

X Pattern Offset: Dois graficos em centro simetria combinados em um grafico, e organiza a
combinacao de graficos com um offset = a X.
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No menu de opc¢des da peca, pressione [F4] (escala), o controlador solicitard conforme a figura
4.14.

9.6. Proporcao

21 601 02 V5. 0 20000 L SHAPE 01 TT Step ’mm.-'_uma_.

Enter proportion
1.00 [v1

Tmizrrer

CutSpend (] 100900 Decf (H) 1.20
NamualSyeed [V] 000,00 Asgle  0.00

Namual [7] keeslow

—'I ) Steskiz [G] 5.00 Flame Cu [X]
Pieres 0
#:500. 08 000 4750000 T:0. 00 X+ Length 0
Opezate Node . Cut Time 00:00:00
PastOptien ¥: Fun Time 000000
Fl r2 F3 % [ F F8
So 1L ineP
StartPoint Anele Azzay H PR Bk ile ] Revert l Ok

Fig 4.14 Definir escalas

Depois de inserir a escala, pressione [ Enter ]
automaticamente se o parametro for permitido.

, entdo a forma sera dimensionada
Nota: A proporgdo também é aplicada para o lead in e lead out.

9.7. Selecione Linha/Perfuracao

No menu de opc¢Ges da peca, pressione [F5] para entrar na selecdo de linha/perfuragdo, o
controlador solicitara:

L SHAP
000p0 E 01 TXT Pare 00000/00000

09

F1 Selecionar linha
F2 Selecione a perfuragao

utSpeed [X] 1000, 00 Corte [N] 1.20

nual [5]3000,00 Angulo 0,00
anual TFT Keeplov

Stepdis [G1 5,00 Oxicorte Cu [M]

Perfurar 0

+X:500, 00 —X:0, 00+A:500, 00S:0, 00

X:+000000. OC¢mprimento
Modo Operar Hora de Corte 0¢:00:00
PartOption - Temno de execucao
F1F2 F3 F4 F6FT F8
StartPaintAnole Varie Fseal FditarArafivoRevert 0K

Fig 4.15 Selecione Linha/Perfuracao
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9.8. Selecionar linha

Pressione [F1] para selecionar o nimero da linha de codigo G para iniciar o corte, o
controlador solicitara:

000J>0 | SHAPE 01 TXT Par, | 00000/00000
N° de entrada de linhas: [X]
Pressione <~ —> selecione
Linhas Ve ammaam
F8 OK

CutSpeed [X] 1000, 00 Corte [NJ 1.20
Velocidade manual [S] 3000, 00 Angulo
0, 00

Perfurar 0
+X:500, 00 -X:0, 00+A:500, 00S:0, 00

OperarModo

X: Cdmprimento
Hora de Corte 09:00:00

PartOption Tempo de execucao
F1 2 Matri Escal . l‘;\ﬁ . F7 F8
StartPointfngle 7 Fa A F4 o PR povert 0K

Fig 4.16 Solicitacdo para selecionar linha

Aqui, vocé pode inserir diretamente o nimero da linha ou pressionar [ENTER] para [«]
ou [—] para selecionar uma fileira.

00000 L SHAPE X S_cu.nﬁ.{mﬁ.{]_{lﬁﬁﬂl]—/

[x]

CutSpeed [X1 1000, 00 Corte [N 1.20
velocidade manual [S] 3000, 00 Angulo 0,00

Perfurar 0
+X:500, 00 —X:0, 00+A:500, 00A: 0, 00

X : Cdmprimento 0
Modo Operar tempo de corte0P:00:00
PartOption ¥ Tempo de
F1F2F3F4 F6FTF8
StartPointAneleArravScdle FditFileRdvertOk

Fig 4.17 Selecionar linha

Depois de selecionar a linha, pressione [F8] para confirmar.
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9.9. Selecione Perfurar
A operacéo é semelhante a 4.6.1.

9.9.1. Operacgédo apos Selecionar Linha/Perfurar

Depois de selecionar linha ou perfuracdo, pressione [F8] para sair da interface
principal. Pressione ESPACO para entrar na interface automatica, onde existem dois tipos de
operacao:

1.1 Mover da posigao atual para a posicao selecionada e, em seguida, cortar.

. Pressione [F1] na interface automatica, o controlador executara diretamente

para a posicado da linha selecionada ou perfurard sem cortar, depois pausara e aguardara a
préxima operacao.

_ T P F4 F5 F6 F7 5 o
2y F2 Denc F3 GoBack Speeddown Speedup |Preheatdown| Preheatup FE Zoomln
Fig 4.18 Teclas de funcao da interface de corte

. Pressione [START] na interface de corte, o controlador solicitara:

[
21.601.02V5 OOOJOO SHAPE 43.TXTPUSarOOOOJ 00000

Igni¢ao s
Fogo baixo s

Pré—aquecimento alto s
Piercel s
Pierce2

Pierce3
Corte offset TorchUp

Anenas retorno TorchDn

THC En
Golpe s

w v on n

LX) Velocidade de

mmmndt~ONN AN INTY 7

+X:500. 00 —X:0. 00+A:500. 00A: 0. 00 \;\;z“ 0

Comprimento 0

Modo de Y AN Thipo de execugiio
oneracao:
F1 F2 F3 F4 F5 F6 F7 F8
De Demo GoBackSpgeddownSpeedun Pré-aauecimento Pré-apuecimento

Fig 4.19 Operacgéo apos selecionar linha/namero

Pressione [Y] , o controlador se movera diretamente para a linha ou perfuracéo

selecionada, depois fara uma pausa e aguardara a proxima operacgao.
1.2 Cortando da posicéo atual
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Apds o prompt da Fig 4.19, pressione [X] , entdo o controlador comecara a cortar da posi¢éo
atual.

9.10. Restaurar

Se vocé quiser cancelar todas as operacdes com a opcao de peca, incluindo espelho,
ajuste de angulo, escala ou/e matriz, pressione [F7] no menu de opcdes da peca, o
controlador reverterd automaticamente para o estado original da peca.

10. Funcdo Manual

Na interface automatica, pressione [F7] (Manual) para entrar na interface de funcdo manual,
mostrada na Fig. 5.1:

21.601.02 V5.0 | 00000 [ SHAPE_43. TXT Stop 00000/ 00000

[ @®lgnition
®Lowieat
®HighPreheat

@Fiercel
@Fierced

f { @ Torchllp
| ) B @ Torchin
| ®TH En

| | | ®Blow

II: ] CutSpeed  300.00 [N] Eexf 1.4
[7] MasmnlSpd 300000 snele 0. 01
[F] Mamml ~ Eeepliov

| . . | [6]Stephiz 5.00 [N] Flame cut

500 0. 00 Fierce 0
+1: 500. 00 Y- 0. 00 e 1::;1 H
Cut Time 00:00:00

T Ban Time 00:00-00

F F4 F3 F F8
Stepllove |Speeddown | Speedup Recover GaBack

Fig 5.1 Interface de fungdo manual

A velocidade de movimento manual pode ser aumentada pressionando [HOME] ou diminuido
pressionando [END] . Além disso, pressionando a tecla numérica, a velocidade do movimento manual
muda na proporcao de 10 vezes o limite de velocidade definido, por exemplo, pressionando [ 3] , altera a
velocidade de corte para 30% do limite de velocidade definido, pressionando [7] , altera a velocidade de
corte para 70% do limite de velocidade definido.

10.1. Func&@o manter em movimento

Quando vocé entra na interface manual, a op¢do padrdo é a fungcdo de movimento continuo.
Pressione a tecla [F1] para ir para a funcdo manter em movimento. Neste momento, o controlador
se movera na direcdo especificada se qualquer tecla de direcao for pressionada e, quando a tecla de
direcao for liberada, o sistema ira parar.

10.2. Funcéo de Movimento Continuo

Quando estiver na interface manual, pressione [F2] para entrar na interface de funcédo de
movimento continuo. Nesse modo, o controlador se movera na direcdo especificada se qualquer tecla
de direcéo for pressionada. Quando qualquer tecla de direcdo ou tecla de parada for pressionada, o
controlador parara de se mover.

61 Mesa de Corte Plasma v 1.4



niBALMER®

10.3. Funcé&o de movimento de passo

Na interface manual, pressione [F3] para entrar na interface de movimento de passo. O
controlador solicita a entrada da distancia do passo:

Insira a distancia do

passo 5,00

Fig 5.2 Insira o comprimento fixo

Depois de inserir a distancia do passo, pressione qualquer tecla de direcdo e solte, 0 sistema
movera a distancia do passo em dire¢do ao local solicitado. Durante movimento, quando qualquer
tecla de direcdo ou tecla de parada for pressionada, o controlador parara de se mover.

10.4. Recuperacéao de Ponto de Interrupcéo

Para garantir que o ponto de interrup¢do funcione corretamente, vocé precisa atender as seguintes

condicoes:

1 Quando o controlador esta em pausa, o controlador lembrard automaticamente o ponto pausado
como o ponto de interrupgao.

2 Durante o processo de corte e houver um corte de energia, o controlador ira lembrar a posicdo

atual como o ponto de interrupcao.

Quando vocé precisar voltar ao ponto de interrupc¢ao, depois que o controlador ligar, ndo mova a tocha,
pressione [F7] na interface principal para entrar na interface manual e pressione [F7] para voltar ao
ponto de interrupcdo. Apds a recuperacao, se a tocha ndo foi movida e esta na posi¢ao anterior, pressione

[START] , o controlador continuard a partir do ponto de interrupgao.

Depois que o ponto de interrupgéo for recuperado, se a posi¢do nao for exata, vocé pode mover a tocha
para o ponto exato manualmente, verifique o ponto exato pela operagdo de corte Avanco ou Recuo e
Deslocamento.

Além disso, vocé pode mover a tocha para o ponto inicial da peca e, em seguida, selecionar Linha ou
Perfurar (consulte o capitulo 4.6 Selecionar Linha/Perfurar), pressione [START] e selecione apenas a
funcéo de retorno. O controlador mostrara na Fig 5.3:
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21. 601. 02V5. 0[]L[]OO SHAPE 43. TXTPu

Igni¢ao s
fogo baixo s
ré-aquecimento alto s
iercel s
[G] Retorno de eree2 s
ierced s
corte orchlUp s
orchDn s
IXT Corte affeet N
olpe s

[XY Velocidade

=

:500, 00 —X:0, 00+A:500, 00S:0, 00
(PADRAO DE TESTE)
2: (92

F1 F2 F3F4 F5
De Demn GoBack Speeddown Speedun

=

- Hora de Corte
\ 00:00:00

F6R7sall to FR
Heat Down|Heat Add {o Pierce

Fig 5.3 Restaurar ponto de interrupgdo

. Pressione [G] , o controlador comecard a cortar do ponto atual para o ponto inicial da
Linha ou Perfuragéo selecionada.

. Pressione [X] , o controlador deslocara o ponto atual para o ponto inicial da linha ou perfuragdo
selecionada.

. Pressione [Y] , mova apenas do ponto atual para o ponto inicial da Linha ou Perfuragdo
selecionada.

10.5. Funcéo de Deslocamento do Laser

A funcéo de deslocamento do laser refere-se a instalacéo pelo usuario de um ponto referencial préximo
a tocha de corte. A distancia entre o ponto de referéncia laser e a tocha de corte é fixa. Depois de definir
esta distancia de deslocamento (consulte a secdo 7.4 parametros do pd), o usuario pode usar na interface

de movimento manual [F7] :

. [F4] Deslocamento do laser: pode fazer o ponto de referéncia laser se mover para o ponto de
origem da tocha

o [F5] Tendéncia do laser: pode fazer a tocha se mover para a posi¢do do ponto de referéncia
laser

Usando esta funcdo, o usuario pode usar convenientemente as caracteristicas de posicionamento do
ponto de referéncia laser. Apds a conclusao do posicionamento, faca a tocha voltar ao ponto de referéncia
laser. Esta funcdo pode ser usada principalmente na corre¢cdo de chapas de aco, busca de ponto inicial de
chapas de aco, etc.

Se o0 usuério personalizou a fungdo de compensacédo do laser, os botBes anteriores de aceleracéo e
desaceleracdo na interface de movimento manual serdo substituidos pelos botdes [F4] compensagdo do
laser e tendéncia do laser [F5], mostrados na figura 5.4:
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Stahms [

FLSKF2100]

rent

Speed File
Version: 21, 601, 02 V5 0000 SHAPE 43 TNT | Stop 0000D/00000

@l gution
@LowHeat
@HighHeat
@Piesce]
@Piemcel
@Pemreld
@ Tochlp
®TorchDn
®THC En
@Blow

L

XiCutbpeed 300000
¥ TMiamwal Spd 3000.00

IEef 140
Asgls 0.00

FiMazual SwpMove

G]StepDis 5.00 [MIPlasma O

Pierce

+X-500.00 X000 <Y-50000 -¥-0.00

0
X Length 0.0

1: (TESTPATTERN)
2. G92

Ye Cut Time  00:00:00
Run Time 00:00:00

F3
StepMove

Fl
KeepMore

F2

F4 F3 F7 Fg
ContiMove

Laser offset | Laser Back Recover GoBack

Fig 5.4 Deslocamento do laser e fungéo de retorno do laser

10.6. Operacéo de arquivo

O controlador suporta arquivo de corte que possui extensdes txt, cnc, nc, B3, MPG. O tamanho

maximo do arquivo é 4MB e no maximo 150.000 linhas. Vocé pode editar, compilar, deletar, exportar ou

importar.

Observacao:

1.1 O total de arquivos no controlador € no maximo 5000 e cada pasta pode conter no maximo
1.000 arquivos em uma pasta.

1.2 O arquivo de caminho ndo pode exceder 133 bytes no disco USB. Um caractere chinés é
corresponde a dois bytes, letras e nimeros correspondem a um byte.

1.3 O nome da pasta do disco rigido tem 13 bytes.

1.4 O nome do arquivo é menor que 64 bytes.

Na interface principal, pressione a tecla [F2] (editar) para entrar na interface de gerenciamento de
arquivos, mostrada a seguir:

0001: SHAPELIB
0002:201MB. TXT
0003:REC_L. TXT
0004:CIRCLE_2. CNC

Werk folder:/flash

0-/flash  1-DIRL 2-DIR2 DIR3  4DIR4

FDIRS 6-DIRG TDIRT 8-DIRS 5-DIR9
Fl F2 F3 F4 F3 F6 FT F8
DiskFile U Disk Search |EditFile | Del File | Copyloll | Preview 0K

Fig 6.1 interface de gerenciamento de arquivos
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10.7. Arquivos de disco

Na interface de gerenciamento de arquivos, pressione F1 para entrar no gerenciamento de arquivos em
disco, conforme mostrado na Fig 6.1.

Todos os arquivos suportados séao listados.

° Pressione F4, e se o arquivo for do tipo G, vocé podera edita-lo. Consulte o capitulo 6.4 sobre
como editar arquivos.

. Pressione F5, vocé pode optar por excluir o arquivo atual ou a pasta atual, bem como todos os
arquivos.

. Pressione F6, se o arquivo for USB.

. Pressione F7, visualize a imagem da peca se o arquivo for G.

. Pressione F8, carregue o arquivo G no controlador.

10.8. Arquivos de Disco U

Na interface de gerenciamento de arquivos, pressione a tecla [F2] para ir para a interface U Disk.

Na interface U Disk, escolha o arquivo G correspondente armazenado em USB, pressione [F6] ,
o controlador salvara o arquivo no disco.

1: SHAPELIB/SHAPE_18. TXT
APELIE,

File:
_\R1545. TXT

F1 F3
Disk File Search

Fd
EditFile

F3
DelFile

CopyToDisk| Preview 0K

Fig 6.2 salvar arquivos do disco U

Observacgédo: O arquivo no disco U pode ser carregado diretamente no controlador sem ser copiado
para o disco. Neste momento, 0 arquivo sera salvo automaticamente com o nome ufile.txt. Mostrado na Fig.
6.2. Ao inserir o nome do arquivo, se vocé nado quiser alterar o0 nome, vocé pode pressionar diretamente

[ Enter] para salvar; ou modifique o nome do arquivo e pressione [Enter] para salvar. Se o0 mesmo
arquivo nomeado ja existir, 0 sistema exibira:
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1: SHAPELIB/SHAPE_18. TXT
2 SHAPELIB/SHAPE_00. TXT
3: SHAPELIB/SHAPE_0L. TXT
4: SHAPELIB/|
5: SHAPELIB/|
6 SHAPELTB/
T: SHAPELIB/|

file exist, confirm to cover?
Enter: confirm / ESC: cancel

F1 F3 F4 F5
Disk File Search EditFile DelFile

F6 F7 F8
CopyToDisk| Preview 0K

Fig 6.3 Substituicdo de arquivos

10.9. Pesquisar arquivo

Na interface de gerenciamento de arquivos, pressione a tecla [F3] para pesquisar um arquivo.
Vocé pode inserir todo ou parte do nome do arquivo e, em seguida, pressionar [Enter] , e o
controlador listara todos os arquivos cujo nome inclui a palavra digitada.

1: SEAPELIB/SHAPE_18 TXT
: SHAPELIE/SHAPE 00 TXT
3: SEAPELIB/SHAPE 01 TXT
4. SHAPELIB/SHAPE 43 TiT

5. SHEAPELIB/SHRE TUT
& SHAPELIRA
7: SHAPELIEAY
Imput seazched strimg
Wezk foldex /flash
O=/flask 1-DIR1 >=DIR2 1IR3 4-DIR4
FDIRS FDIRS TDIRT FDIRS $DIRY

r1

L F3
Dask File

Del File

F6
Coprlel

P

Preview

n F4
U Pask EditFale

Fig 6.4 Pesquisa de arquivo

10.10. Editar arquivo
Na interface de arquivo em disco, mova o cursor para o arquivo que deseja editar e pressione
[F4] para entrar na interface de edicéo.

Ao inserir os caracteres, algumas teclas tém dupla funcéo. Se pressione essas teclas diretamente,
insira os caracteres abaixo do botdo. Se pressionar a tecla [Shift] , e, em seguida, pressionar o
botdo de segunda funcao, insira os caracteres acima do botdo. Ou pressione [Shift] , em seguida,
digite os caracteres acima do botéo.

Quando editar o arquivo, pressione [F2] para inserir uma nova linha apds a linha atual,
pressione [F3] para deletar a linha atual. Pressione a tecla [F+/Home] , e o cursor se move
automaticamente para o primeiro caractere da linha atual, pressione [F-/End] , e o cursor se move
automaticamente para o Ultimo caractere da linha atual.
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Cada linha de edi¢é@o suporta no maximo 128 caracteres.
Quando vocé abre um arquivo no disco U ou um novo arquivo G, vocé deve salva-lo antes de uséa-
lo. Caso contrario, vocé ndo podera usar a funcédo de recuperacdo do ponto de interrupgao.

Pressione [F8] para salvar o arquivo.

10.11. Excluir arquivo

Na interface de gerenciamento de arquivos, pressione [F5] para excluir o arquivo e entdo surgira

a caixa de diadlogo conforme mostrado na Fig 6.5, selecione usando o cursor para excluir o arquivo ou
a pasta atual selecionada para deletar todos os arquivos, ou esvaziar todos 0s arquivos.

[ F2-Dal Folder J

Fa-Del All File |

Fig 6.5 Del Arquivo

[F1] Excluir arquivo: O arquivo G onde o cursor esta localizado é excluido.
[F2] Excluir pasta: todos os arquivos G na pasta atual serdo excluidos.
[ F3] Esvaziar todos os arquivos: todos os arquivos G na maquina serdo excluidos.

10.12. Novo arquivo

Na interface de edicdo de arquivo (consulte 6.4 Edicdo de codigo), vocé pode pressionar a
tecla [F4] para criar um novo arquivo.

10.13. Compilar codigo

Depois de criar ou editar um novo arquivo G, se vocé quiser verificar se o arquivo é compativel ou
ndo, na interface de edigéo, pressione [F1] , vocé pode abrir o arquivo para verifica-lo.

10.14. Gerenciamento de pastas

10.14.1. Selecione a pasta de trabalho

O controlador suporta 10 pastas, conforme mostra a figura 6.1.

> Pasta de trabalho: caminho da pasta de trabalho atual.

> 0-/flash 1-DIR1 2-DIR2 3-DIR3 4-DIR4 5-DIR5 6-DIR6 7-DIR7 8-DIR8 9-DIR9. Estes 10 simbolos
representam o caminho de 10 pastas. O numero antes de '-' é a tecla curta, pressione o numero
correspondente, mude a pasta de trabalho atual para a pasta desejada, por exemplo, ao digitar (1), entrara
na pasta 1-DIR1, como aparecera como ha figura 6.6.
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Sork falder-/flash/arnl

O-/flash 1-pIR1 fam? J-prmd L= Bt
i 4 B-IRE [ 11 ¥ By Lo i 1]

n n "
¥ biil Search | DdieFile

Fig 6.6 Pasta 1

1]
CaprTel

L [}
Preview 0t

| H
Del File

10.14.2. Criar pasta

Como arquivo de edicdo 6.4. Primeiro, v4 para a interface de edicdo de arquivo e edite um arquivo G.
Como mostra a figura 6.7.

0001 : SHAPELIB
0002:201MB. TXT
0003:REC_1. TXT
0004:CIRCLE 2. CNC

Pasta de trabalho :/flash

0-/flash 1-DIR1 2-DIR23-DIR34-DIR4
5-DIR56-DIR6 7-DIR78-DIR89-DIR9

F4 Editar
Arquivo

F5 Del
Arquivo

F6 Copy
To U

Pesquisa
F3

Visualizagao

Arquivo de Disco
disco F1 F2 U

F8 OK

Fig 6.7 Cursor se move para o0 nome do arquivo de codigo G

Em seguida, pressione [F4] -- edite o arquivo, as teclas de fungdo sob o arquivo de edicdo s&o
mostradas na figura 6.8.

F1 Adiizionar F3 szo 5 Nova 8
Compilar . Del Row . Pasta Salvar
linha arquivo

Fig 6.8 Editar interface de arquivo
Neste momento, pressione [F5] , insira 0 nome da pasta na janela de didlogo e pressione
[Digitar]) .
llustragdo: o controlador suporta apenas 10 pastas. Se ja houver 10 pastas, a nova pasta

adicionada substituird a segunda pasta, sucessivamente a terceira pasta, a quarta pasta e assim por
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diante. A primeira pasta /flash € uma pasta reserva, esta pasta ndo pode ser substituida nem

modificada.

11. Configuracéo de Parametros

Na interface principal, vocé pode obter a interface de pardmetros pressionando a
tecla [F4)] (Setups). Mostrado na Fig. 7.1

Bax cutting speed (W] efmia
Bazsal move speed L1000 00 | sm/fmin
€00 mve Speed 000,00 | mmfmiz
Demback speed 000 30 | mm/min
Barker speed 00000 | wWmin
Terd valume | 00000 | =

Cormex speed{1-2000 1000.00 | %emfmn
Dem Fan Speed 0. M | s
Cuttimg type

11 F6 i 11
Sratem Cmpaz Lxpex i Save

Fl " F] 4
Tloms Flasma Baxk

Fig7.1 Interface de Parametros

Podem ser definidos cinco tipos de parametro na Interface de Parametros:

1 Parametros comuns: velocidade de corte, velocidade de movimento manual, velocidade de
movimento GO0, tamanho da compensacao do corte (kerf), velocidade de canto, tipo de corte.

2 Parametros de oxicorte: todos os parametros usados no corte com gas oxigénio, com corte de
borda habilitado.

3 Parametros de plasma: todos os parametros utilizados no corte a plasma

4 Parametros para marcador: igni¢cdo, parametros do ciclo de perfuracéo, offset do marcador

5 Parametros do sistema: vocé pode definir pulsos do sistema, limite maximo de velocidade,

pardmetros do motor e parametros de limite suave.

11.1. Parametros Comuns
Velocidade de corte: a velocidade de corte atual.

Velocidade de movimento manual: velocidade de movimento manual.
GO0 Velocidade de Movimento: a velocidade em GO0, isto €, 0 movimento rapido durante o

corte.

° Velocidade de demonstracao/retorno: a velocidade de avanco ou retrocesso ao longo do
caminho da peca.

° Velocidade em pé: a velocidade ao executar o corte com po.

° Largura do Corte (kerf): Especifica a quantidade de kerf (largura do corte) aplicada

ao programa de peca atual.

° Velocidade de canto: A velocidade em curvas é limitada por esté”parametro.
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Quando o esta entre 10° e 35°, a velocidade é limitada automaticamente pelo controlador. Se o angulo for
inferior a 10°, a velocidade néo é limitada e se for superior a 35°, a velocidade é limitada no valor da velocidade
inicial.

v o= 10 -~

o " " - q
G={(1-Z+h)+V, 10sa<35 ) «
start speed o= 35

Fig 7.2Corner lllustion

B

® Velocidade de execucao de demonstracao: a velocidade em demonstragao.

® Tipo de corte: Existem trés tipos de corte: oxicorte (gas oxigénio), plasma e tipo de

demonstracao.

11.2. Parametros de oxicorte

Igmtion Time 1.0 |s

Low Preheat Time | 30.0 ] s

High Preheat Time | 0.00 |s

Pierce 1 Time | 0.00 ]s
Pierce 2 Time | 0.00
Pierce 3 Time | 0.00
Elow Time | 0.00

Torch Up Time [ 0.00 s

Torch Down Time | 0.00 s
Pierce Up Time | 1.0

Pierce Down Tim 30.0
mcam
o 4

Hold by

Edge Cutting Ensi==v/
Crawl ing Sp: E
Crasling Time | 0.40 s
Pierce Cont [ o | :E
WorkPiece Cant [ ((Clear )

Cut Length(m) 0 Cl ear
Cut Time [ 00:00:00 Clear
Run Time | 00:00:00 Clear

F1 F2 F3 F4 F& F6
Common Plasma Mark System Import

Fig. 7.3 Pardmetros de oxicorte

600. 00 m/min

F1
Export

FB
Save

] Tempo de Igni¢céo: o tempo de atraso apds a abertura da porta de saida para ignig&o.
® Tempo de pré-aquecimento baixo: O tempo de pré-aquecimento antes de perfurar a chapa

de aco. Durante o processo de pré-aquecimento de baixa pressdo, vocé pode prolongar o tempo de pré-
aquecimento pressionando a tecla “stop” ou a tecla [F7] . Se a tecla [stop] for pressionada, o tempo de
pré-aquecimento ir4 atrasar até que [Start] seja pressionado. Se [F7] for pressionado, o tempo de pré-

aguecimento aumentara automaticamente 15 segundos, e desta vez sera preservado pelo controlador.

® Tempo de pré-aquecimento alto: Similar ao tempo de pré-aquecimento baixo, porém uma
porta (I0) diferente é ligada. O tempo de pré-aquecimento alto é anterior ao tempo de pré-aquecimento
baixo.

o Perfurar 1 vez: Tempo de perfuracdo com oxigénio de baixa pressdo aberto.

o Pierce 2 Tempo: Tempo de perfuragdo com oxigénio de média presséo aberto.
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o Pierce 3 Tempo: Tempo de perfuragdo com oxigénio de alta pressédo aberto.

o Tempo de purga: O tempo aberto de purga de saida apés o fechamento da saida de oxigénio.

® Tempo de Elevacao da Tocha: Especifica o de tempo usado para elevacao da
tocha apos a conclusédo de cada corte. Isso normalmente € usado para fornecer espaco para
0 cabecote da tocha e retornar a tocha a sua posi¢ao de repouso predefinida.

® Tempo de descida da Tocha: Especifica o tempo usado para abaixar a tocha no
inicio de cada novo corte. Isso geralmente € mais longo do que o tempo de descida da tocha
na perfuracdo, pois envolve abaixar a tocha de sua posi¢cao de repouso predefinida.

® Tempo de subida para Perfuracao: Especifica o tempo usado para levantar a tocha
durante a perfuracdo. Este parametro é usado para fornecer a distancia entre o bico da tocha
e a superficie metélica para corte.

® Tempo de descida para Perfuracéo: Especifica a quantidade de tempo usada para
abaixar a tocha durante a perfuragao.

® Habilitar THC:O controle de altura da tocha esta habilitado ou desabilitado. A saida de

habilitacdo do THC esta ativa ou inativa no corte por oxicorte.

L] Segure o pré-aquecimento: Se estiver marcado, a porta 10 de calor baixo esta no status

aberto mesmo apos a concluséo de cada corte. Esta sera fechada quando todos os cortes forem finalizados,
ou seja, o arquivo estiver finalizado. Além disso, pode ser mantido o status aberto, mesmo que todos 0s
cortes estejam concluidos se o pardmetro “Manter pré aquecimento apds o corte estiver com a selecéo
“YES” (SIM), consulte o capitulo 8.7.6.

[ ) Habilitar Corte de Borda: Quando marcado, o controlador ir4 parar automaticamente sempre

gue o sistema chegar a um ponto de perfuracdo. Quando parar, 0 usuario pode mover a tocha para a borda

da chapa e, em seguida pressionar o botdo [ START ], entéo o controlador mostrara:

[G]Cutting return
[X]Offset cutting
[Y]Only return

Fig.7.4 Corte de borda

A posicdo atual deve estar na borda da chapa. Se pressionar [G] , o controlador ir4 perfurar na
posicdo atual e depois cortara até chegar na linha de corte da peca.

Esta funcdo sera especialmente util ao cortar chapas grossas. Estas sao dificeis de ser perfuradas
e o orificio perfurado também serd maior. Se perfurar diretamente no caminho de corte, pode afetar a
gualidade da producao final. Usar o corte de borda pode acelerar a eficiéncia dos furos, economizar
tempo de corte e melhorar a qualidade da producgéo.

Se 0 método de corte a partir da borda nao for utilizado, ainda podera ser utilizado o método de entrada
no corte, porém isto dependera da capacidade da fonte de corte plasma.
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o Velocidade reduzida (crawling speed): apds habilitar a funcdo de velocidade reduzida podera

ajustar a velocidade reduzida. Consulte o capitulo 8.7.6.9 para a funcao de velocidade reduzida.

o tempo de velocidade reduzida: Especifica o tempo ap0s a perfuracdo, em que a tocha anda em
velocidade reduzida. Depois deste tempo ter encerrado, o controle acelera até a velocidade total de corte.
Este pardmetro é util para elevar a temperatura e entdo perfurar completamente o metal antes de cortar em
velocidade maxima.

Observacao: Dependendo do desempenho do sistema de plasma, pode ser necessario um tempo de
velocidade reduzida para permitir o aumento da tenséo de corte ap6s uma perfuracao.

o Contagem de perfuracdes: registre o nimero de perfuracdes durante o corte por oxicorte.

o Contagem de pecas de trabalho: registre 0 nimero de pecas de trabalho concluidas pelo corte por
oxicorte.

o Comprimento do corte: registra a distancia total de corte por oxicorte. Unidade: metros ou polegadas
o Tempo de corte: registra o tempo do processo de corte por oxicorte.

e Tempo de execucao: registre o tempo de corte por oxicorte + tempo de movimento GO0 + o tempo de
perfuracéo.

11.3. Parametros de Plasma

Faten are tmanle [v]

#ae Crtaater TR0 []

30
30.00
1.0
6. 00

. 10
100 .
F1 F2 F4 F& Fé FT F8
Common Flame Mark System Import 1 Export Save

Fig. 7.5 Pardmetros do plasma

[ ) Atraso Antes do Arco: Especifica o tempo de atraso antes de iniciar a perfuracdo. Esse é um
tempo de espera antes que o controlador comece a cortar. Todas as saidas estéo desligadas.

o tempo de perfuragdo: Especifica o tempo de atraso desde que a tocha termina de baixar até
gue o movimento seja iniciado em velocidade reduzida. Usado para permitir que a tocha de plasma perfure

completamente o material antes de mové-la.
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o Tempo de elevacdo da tocha: torch up time: especifica o tempo de subida da tocha no inicio e
no fim de cada corte para poder passar sobre as pecas cortadas e desviar das mesmas. Se o sistema de

controle automatico de altura estiver sendo usado, ajustar TORCH UP TIME' = 0.

o Tempo de verificagdo de arco: O tempo entre o 'start arc on' do sistema de controle e o0 'arc on
feedback' ligado. O controlador ira seguir para mover e cortar se o sinal de 'arc on feedback' estiver ligado
durante este tempo, ou ird mostrar uma mensagem de erro e parar com 0 corte se o0 sinal de 'arc on
feedback' esta desligado depois deste tempo.

o Tempo de verificacdo da posi¢cdo: o tempo maximo que o controlador comeca a abaixar a
tocha e o sinal "Position Detection - Detec¢éo de Posicdo" esté ligado.

o Tempo de subida: No tempo de "Position check time", se a deteccdo de posicéo esta ligada, a
tocha é elevada durante este tempo.

o Velocidade para bloquear o THC: A porcentagem da velocidade total de corte. Se a velocidade
€ menor que isto, a saida 'LockTHC' ¢ ligada.

® Distancia para Bloquear o THC: No comprimento de cada segmento de corte, a saida 'LockTHC' é
ligada.

o Time of Disable THC after piercing: Tempo de desligamento do THC apés furacédo: Tempo de
atraso para ativar o THC apés 'arc on feedback' é ligado.

[ ) Atraso de perda do arco: atraso para detectar perda de arco.

o Time to Lock THC before M8: Tempo para travar o THC antes de M8. Desliga o arco de corte antes
de terminar o corte da peca.

[ ) Pierce up time: Tempo de subida na furacdo: Quando a funcéo "crawling” (velocidade
reduzida) € ativada, os pardmetros de furagdo dindmica estdo abertos para configuracdo e descritos no
capitulo 8.7.6.9 - "Descricao da funcao de velocidade reduzida".

[ ) Pierce down time: Tempo de decida na furacdo: Quando a funcédo "crawling" (velocidade
reduzida) € ativada, os pardmetros de furacdo dindmica estdo abertos para configuracdo e descritos no
capitulo 8.7.6.9 - "Descri¢cdo da funcao de velocidade reduzida".

[ ) Watch arc enable: Monitoramento do arco ativado. Deteccdo do sinal de 'arco ligado' durante o
processo de corte. Se ativo, durante o corte, 0 sistema monitora em tempo real o sinal de ‘feedback de arco
ligado'. Se desativado, o sistema nado detecta o sinal de 'feedback de arco ligado'.

® Use Cylinder THC: Usar THC cilindrico. Quando acionado, mantém a saida "Torch Down" -
"Tocha abaixada" durante o corte.

® Set Arc Voltage: Ajuste da tensdo de Arco: Tensdo de arco de referéncia, range entre 50,00 a 300,00,
unidade V.

Arc Protection Value: Valor de protecdo do Arco: Quando o valor atual de arco € maior ou igual a
(tensdo de arco ajustada + valor de protecédo de arco) o controle vai mostrar um alarme de perda de arco e

ird parar o corte. o range é de 5 a 100 V. Valor padrdo: 30 V.
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Nota: se a tensao de arco for menor que 30 V, o controle também vai mostrar um alarme de perda de

arco e ira parar o corte.

Este valor de 30 V é fixo e ndo pode ser alterado.

® THC Sensitivity: sensibilidade do THC. Esta sensibilidade é refletida ao motor de controle de
altura da tocha. Quanto mais rapido girar o motor, maior é a sensibilidade. E recomendado ajustar entre 30
a 50, sendo o range de 1 a 100.

o Arc Set Step Value: Ajuste do passo de ajuste da tensdo de arco: Na interface de corte,
aumente ou diminua o valor de 'Ajuste de Tens&o de Arco' pressionando F7 ou F6, o range do valor é de
0,10 a 10,00. Unidade: V.

o Fast IHS Time: Tempo de IHS rapido. O motor de elevagdo da tocha funciona em velocidade

méxima quando o IHS é utilizado, porém até o contato com a peca, a velocidade motor é reduzida pela metade.
NOTA: Fast IHS time ndo pode ser maior que Position Check Time.

® Velocidade de elevacdo do macarico para oxicorte: O macarico pode atingir a porcentagem
méxima de velocidade de elevagéo.

® Velocidade de elevacdo da tocha plasma: A tocha de pistola de plasma pode atingir a
porcentagem méxima de velocidade de elevagéo.

o contagem de perfuracdes: registra o nimero de perfuracées durante o processo de corte por plasma.

® WorkPieceCount: registre o nUmero de pecas de trabalho concluidas pelo corte por plasma.

o Comprimento do corte (m): registre a distancia total de corte por plasma. Unidade: metros,
polegadas-pés.

o Tempo de corte: registra o tempo do processo de corte por plasma.
o Tempo de execucao: registra o tempo de corte por plasma + tempo a vazio + o tempo do estado MO7.
o THC: Esta secao é usada para entrar na interface de configuracao do THC.

11.3.1. Configuracao dos Parametros do THC
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12. Parametros comuns do THC

THC Choosed KNI

Disable Heigh
THC Mode |ARC Mode

F2 Fa | Fa I I F7 I F8 ]
System Disgnosis I nput About Save

Figura 7.6 Parametros comuns do THC

® THC escolhido: permite que o usuario escolha o tipo de THC, o qual ir4 configurar a estagdo de
trabalho.

o Parameter Save: Salvar Parametros: Pressione “F8 Save” para salvar os parametros no THC
local, e quando o valor do THC escolhido for ALL, uma mensagem perguntara “Updated to all THC?”,
pressione Enter, os parametros seréo salvos para todos os THC. Pressione ESC, o sistema salvara apenas
0S parametros.

] Parametros do THC: Verifique o manual do F162X para obter detalhes especificos.

12.1. Sistema
THC Choosed ]

THC Motor
ArclLoseY [30. 000 v
Wotor formard

start hack to zeroE_
protect cap NN
Proximity switch enab\e
The orr N

Arc Adjust

| Factory Settting |

F1 F3
Commen Diagnosis

Figura 7.7 Parametros do sistema THC

F4 F7 Fa
| nput About Save

o THC escolhido: permite que o usuario escolha o tipo de THC, o qual ira configurar a estacédo de
trabalho.

® Parametros do THC: Verifigue o0 manual do F162X para obter detalhes especificos.
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THC Choosed KN

Connection status arc start output
positicn arc perforation completion
direct arc col lision output

auto single

Torch Up Input
Torch Down |nput
motor up limit
motor down [imit

12.2. Diagnéstico

Proximity Switch
Protect Cap

LA XX 22 RN X J

F1 F2 F4 F7 F3
Common Syatem | nput Ahout Save

Figura 7.8 Diagndstico do sistema THC

o THC escolhido: permite que o usuario escolha o tipo de THC, o qual ir4 configurar a estacédo de

trabalho.

® Luz indicadora: A luz indicadora a esquerda representa o status de entrada do THC e a do lado

direito representa o status de saida do THC.

12.3. Entrada (Definir)

THE Choosed ]

position arc |NO
direct arc [NO

auto single |NC
Torch Up Input [NO
Torch Down | nput [NO
motor up limit |NO
motor down [imit|[NO
Proximity Switch [NO
Protect Cap |NO

{10 { I I I { D

F1 F2 F3 F7 Fg
Common System Diagnosis About Save

Figura 7.9 Definicdo de THC

o Esta pagina permite ao usudrio alterar a definicdo das 10 dos THC.
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12.4. Sobre (About)

THE Choosed

Connection status
Model  F1627D

address 0
Hardware version 1.01
Software wersion 1.0 37
[ THC Update |

F1 F2 F3 F4 F&
Common System Diagnosis | nput Save

Figura7.10 Sobre o THC

Status da conexao: luz verde significa THC online, luz vermelha significa THC offline.
Modelo: o modelo do seu THC atual.

Endereco: O endereco de conexao do THC.

Versao de hardware: a versdo de hardware atual do THC.

Versado do software: A versao atual do software do THC

Atualizacdo do THC: atualize a verséo do seu THC por U-Disk.

12.5. Parametros do marcador

Narker Ipm tien Time | 000

Marker Preheat Time | 000

Mix Powder Open Time | 0.00

Wiz powder Close Time | 0.00

Mazker Up Time | 000

Mazker Down Time | 0. 00

Marker Herizental Gffset | 0000

Marker Vertical Offset | 0000

Lazer Troch ¥ effset to Flame Toxch | 0. 000
Laser Troch ¥ offset to Flame Toxch [ 0.000
Flasma Terch X effset te Flame Tesch | 0 000
Plasma Terch ¥ ef fzet to Flame Torch | 0. 000

TR I

n ) " ™ w | m "
Common Flame Flassa System Import Export. Save

Fig. 7.10 Parametros do marcador

° Tempo de Ignicdo do Marcador: Tempo de ignicdo do marcador. Nota: a saida é igual a saida de
ignicao por oxicorte.

® Tempo de pré-aguecimento do marcador: O tempo de pré-aguecimento do marcador, desde a
ignicao completa até abertura da porta “mix powder open”.

® Tempo de abertura/fechamento da mistura em p6: Tempo de retardo da boca do p6
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de dispersao em relagao a abertura / fechamento da boca de pé do jato, entrada =0 valor arbitrario, unidade:

o Tempo de subida do marcador: O tempo de subida da tocha marcadora. Unidades: s.

o Tempo de decida do arcador: O tempo de decida da tocha marcadora. Unidades: s.

o Deslocamento horizontal do marcador: Deslocamento horizontal da tocha marcadora em relagéo
ao macarico de corte a oxicorte. Unidade: mm.

o Deslocamento vertical do marcador: Deslocamento vertical da tocha marcadora em relacdo ao
macarico de corte a oxicorte. Unidade: mm

° Laser Torch X offset para Flame Torch: a distancia horizontal da pistola laser em relacdo em
relacdo ao macarico de oxicorte.

° Laser Torch Y offset para macgarico de oxicorte: a distancia vertical da pistola laser em relacdo ao
macarico de oxicorte.

® Deslocamento da tocha de plasma X para o macgarico de oxicorte: a distancia horizontal da tocha
de plasma em relacéo ao macarico de oxicorte.

° Deslocamento Y da Tocha de Plasma para macarico de oxicorte: a distancia vertical da tocha de
plasma em relagdo ao macgarico de oxicorte.

12.6. Parametros do sistema

Os parametros do sistema, conforme mostrado na Fig. 7.11, estdo relacionados com a precisédo do do
servomotor, os eixos de coordenadas, do aumento ou diminuicdo da velocidade de deslocamento e
parametro de velocidade em pequenos arcos (small arc).

Horizontal Axis Pulse 125 pluse/min

Vertical Axis Pulse 125 pluse/min
Max Cutting Speed 6000. 00 o/ min
Max Goo Speed 6000. 00 mmy/ min
Max Marwal Speed 6000. 00 mm/min
Small Arc Limit 800, 00 mn/min
Limited Speed below Radius 00 mm
Accerate Time in Flame 40 s

Accerate Time in Plasma

ollollalae
2
o
wn

E:ne:'genc;-‘ E'I:c-p Time
Start Speed 250. 00 mm/ min

Max+X 100000. 00 mm

Max+Y | 100000. 00 mm

Min-X -100000. 00 mm
Min-Y =100000. 00 mm/ min

F1 F2 F3 F4 Fb F6 F7 F8
Common Flame Plasma Mark Import Export Save

FIG7.11 Parametros do Sistema
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® Pulso do Eixo Horizontal: O numero de pulsos que o controlador precisa gerar
guando a maquina se move 1 mm em direcéo ao eixo X, mantendo no maximo 3 digitos apods
0 ponto decimal.

® Pulso do Eixo Vertical: O niumero de pulso que o sistema precisa gerar quando a
maquina se move 1 mm em direcdo ao eixo Y, mantendo no maximo 3 digitos apds o ponto
decimal.

® Velocidade maxima de corte: a velocidade maxima de corte.

® Velocidade maxima GO0O: a velocidade de movimento rapido maxima permitida.

® Velocidade manual maxima: a velocidade méxima do movimento manual.

® Limite de arco pequeno: Velocidade maxima no corte de um pequeno arco (semi-
circulo). Consulte a nota 1.

® Limite de raio de arco pequeno: Se o raio for menor ou igual ao valor do arco
circular, a velocidade de operacao deve ser limitada. Consulte a nota 1.

® Ajustar Tempo de Oxicorte: o tempo de aceleracdo desde a velocidade inicial até a
velocidade total no corte oxicorte.

® Tempo de ajuste do plasma: o tempo de aceleracdo desde a velocidade inicial até a
velocidade total no corte a plasma.

® Tempo de parada de Emergéncia: o tempo de desaceleracdo da velocidade atual para
parar em uma emergéncia.

® Velocidade Inicial: a velocidade do sistema quando iniciar.

® Coordenada maxima: A coordenada positiva maxima que a maquina pode alcancar
horizontalmente.

® Coordenada minima: A coordenada negativa minima que a magquina pode atingir

horizontalmente. Nota 1:
Tabela 7.1 Definicdo de Pequenos arcos

Velocidade de corte Raio de pequeno
(mm/min) arco (mm)

0-2000 5

2000-4000 10

4000-6000 15

6000-8000 20

8000-10000 25

10000-12000 30

>12000 35

A relacéo entre a velocidade de corte e o raio do arco:

Limite de Raio de Velocidade de corte
pequeno arco pequeno arco
=0 =0 sem limite
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>0 =0 Siga a tabela 7.1, para arco menor que 0 raio
do pequeno arco, a velocidade deve ser limitada.

>0 >0 Velocidade de corte = limite de pequeno arco x
(raio do arco/ raio limite do pequeno arco). Quando
0 resultado for menor que a velocidade inicial, o
valor é a velocidade inicial. Quando a velocidade
inicial for menor que a velocidade de corte, o valor
€ a velocidade de corte.

Observacdao: o limite de pequeno arco modificado ou raio do limite de pequeno arco se
tornara efetivo somente apos recarregar os arquivos de corte.

12.7. Importacao de Parametros

Na interface de configurac@o de parametros, pressione F6 para importar os parametros do disco U ou
do disco rigido. Conforme mostrado na Fig 7.12. para importacdo do disco U, primeiro, insira o disco U na
interface USB do sistema; encontre o arquivo de correspondente no disco U, que sé pode ser do mesmo
tipo de sistema. Em seguida, selecione o arquivo de parametro que precisa importar do disco U e clique em
Enter.

Ao importar do disco rigido, em primeiro lugar, determine que o disco rigido local tenha um arquivo de
parametro salvo. Cliqgue em Enter para selecionar o arquivo de parametro salvo no disco rigido local e
clique em enter.

Import from the bard disk J

Fig.7.12 Importacao de parametros

12.8. Exportacao de Parametros

Depois que a configuragdo do parametro terminar, pressione F7 na interface de configuragdo do
parametro para exportar os parametros, vocé pode optar por exportar para o disco U ou disco rigido.

A exportagdo para o disco U. Em primeiro lugar, insira o disco U na porta USB da unidade, com o
nome do arquivo de pardmetro. Clique em Enter para concluir os parametros salvos no disco U.

Exportar para o disco rigido e os parametros armazenados no disco rigido. Quando necessario,
restaure a qualquer momento.
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L weteiaw

l Ezport to the herd disk l

| |

Fig.7.13 Exportagéo de parametros

Esta funcdo combina a funcdo de parametro de entrada para permitir 0 ajuste rapido dos
parametros de corte necessarios para chapas de diferentes espessuras. Use a funcdo de
parametros de exportacdo para manter armazenados 0s parametros de cada espessura de chapa
no disco U ou disco rigido. Ao cortar uma chapa de espessura especifica, use a funcdo de
importacédo de parametros do disco U ou do disco rigido.

12.9. Salvar Parametros

Ap6s a modificacdo do parametro, pressione [F8] para salvar.

Observacdo: Quando qualquer parametro for modificado, vocé deve executar a operacao de
“salvar”, ou o sistema assumira os parametros originais.

12.10. Configuracéo de Parametros

Input
Forward limit ® Move up input [ )
Back 1limit [ ] Move down input ®
Right limit [ ] Move left input [ )
Left limit ] Move right input ®
Emergency stop (] Acceleration input ®
Arc Feedback ® Deacceleration input @
IHS Signal ® Toreh up input ®
Plasma Collision [ ] Torch down input ®
Upper Limit in THC ]
Lower Limit in THC ¢
F1 F2 F5 Fé F7 F8
Input Output KeyBrd SelfCheck | DateTime | System Def

Fig 8.1 Interface de diagnostico
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Na interface principal, vocé pode pressionar [F5] para entrar na interface de diagnéstico do sistema,
conforme mostrado na Fig. Vocé pode diagnosticar a E/S e o teclado nesta interface. A autoverificacdo do
sistema pode ser feita por isto

13. indice de interface de diagnostico

F5
System Diagnosis

1

F1
t—| Imput Diagnosis

F2
Output Diagnosis

N . B
1 Keyboard
Diagnosis

F§
System SelfCheck

F1
Date Time

F8
— System
Definition

|
[ I 1 1 1 | | 1

F1 F2 F3 Fd F5 F6 F7
ParaRecover ParaBackup Define Encrypt UnEncry Language ClearFile

Update

Fig 8.2 indice da interface de diagnostico

13.1. Diagnéstico das entradas

O sistema lera as informagdes das IO atuais ao pressionar [F1] para atualizar a interface, e exibir todos
os status de 10. O NC verde significa que a entrada é ativa e o0 NO vermelho significa que a entrada é inativa.

13.2. Diagnéstico das saidas

Na interface de diagnéstico, pressione [F2] para entrar na interface de diagnéstico das saidas, mostrada
na Fig 8.3
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T

SystemDef

Fi Fi F4 F3 F7
Input Open Close DexBrd | Self Check | Datelime

Fig 8.3 Diagndstico das saidas

Pressionando [1]1, [|]1, [<1, [—], vocé pode mover o cursor para a porta de saida correspondente,
pressione [F3] para abrir a porta de saida correspondente, pressione [F4] para fechar a saida correspondente.
® representa que a saida esta ativa, @ representa que a saida esta inativa.

13.3. Diagnéstico do teclado

Na interface de diagndstico, pressione [F5] para entrar na interface de diagnéstico do teclado, mostrada
na Fig 8.4.

Doy Cade

005

n
Ingut

L 111
JateTims | Systesdad

| B ]
Gutyut Salffhack

Fig 8.4 Diagnostico do Teclado

Nesta interface, pressione qualquer tecla do teclado, sera mostrada nesta tela uma codificacdo de
teclado correspondente. Se ndo mostrar nenhuma codificacdo, esta tecla esta com problemas.

13.4. Mais (More)

13.4.1. Diagnostico CAN

Pressione F1 para entrar na interface de Diagnéstico CAN quando estiver na se¢do “mais”.
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Device ID 17 "
Device model FCB_IO

CAN Device is registered? Registered
Device Status Ouline

Heart Beat Cycle 1000

Hardware version .0.0
Sof tware version .0.0
CAN version 1.6.1

e i |

Figura 8.5 Diagnéstico de lata

Identificador do dispositivo: O ID do dispositivo atual.

Modelo do dispositivo: O modelo do dispositivo atual.

O dispositivo CAN esté registrado: O dispositivo atual esta registrado ou nao.

Status do dispositivo: O status da conexdo, online significa que o dispositivo esta
funcionando, offline significa que o dispositivo ndo esta funcionando.

Heart beat cylce: o ciclo de trabalho do dispositivo atual.

Verséo do hardware: A versdo do hardware.

Verséo do software: A verséo do software.

Versdo CAN: A versao do sistema CAN.

L 2K 2R 2R 4

L 2R 2R 2R 2

13.4.2. Verificacdo automatica do sistema

Parametro de backupem
primeiro lugar

Perder ponto de interrupgéo
Reiniciar apds a

=1 [

Pressione F7 na segao “mais” para entrar na pagina de autoverificagéo do sistema.

Se a autoverificagcdo passar, 0 sistema mostraré:

13.4.3. Datae hora

Pressione F7 na interface de diagnéstico do sistema para definir a data e a hora
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M16-11-1 W:20:3F Mri

Fress mp o dowm o mdide

n

L2 e
tagr Gurput

Erlrd

L L
Selifheck Srrvemdied

Fig 8.7 Hora do sistema

Mover o cursor para a data, hora ou semana correspondente, pressione [1] ou [|] para ajustar a hora.

13.4.4. Definicdo do Sistema

Na interface de diagnostico do sistema, pressione F8 para entrar na interface de definicdo
personalizada do sistema. Nesta interface, vocé pode definir a entrada 10, a saida 10 ou a coordenada do
sistema, redefinir para zero e também redefinir ou fazer backup dos parametros e também selecionar por
apenas um botéo o idioma inglés ou chinés.

13.4.5. Backup e Restauracao de Parametros

Backup de Parametros: na interface principal, pressionar [F5] (Diagnéstico do Sistema), depois [F8]
(Definicdo do Sistema) e entdo em [F2] (Backup de Parametros). O sistema precisara de um codigo, inserir o
codigo “1396” e pressione [Enter] . O sistema ird importar os parametros padrdo. No processo seguinte, se 0s
parametros forem modificados ou alguns deles estiverem corrompidos, redefina os parametros.

Nota: apds instalar e depurar o equipamento completo, o fabricante do equipamento deve realizar o
backup dos parametros.

Redefinicdo de Parametro: pressione [F5] (Diagnéstico do Sistema) na interface principal, depois [F81]
(Definicéo do Sistema) e entdo [F1] (Redefinigdo do Parametro).

Aviso: Depois de redefinir com sucesso, reinicie o sistema.

13.4.6. Definic&o de entrada

O controlador pode alterar a definicao de 10O, inclusive alterando a ordem do nimero de IO, o tipo de IO
(normalmente aberto ou fechado) de acordo com a necessidade do usuario. Na interface de definicao
personalizada do sistema, pressione [F3] para entrar na interface de definicdo, pressione [F1] para entrar
na interface de definicdo de entrada. Como mostrado na figura 8.8.
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Definition of Input

Function Port Type Function Port Type

Forward Limit Move Up Input & | 09 0]

Back hmit |15 Move Down Inupt & | 10 HO

Left hoat | 14 Move Left Input » | 07 NO

Right Limit | 01 Move Right Input W | 0B N0

Emergency Stop | 03 Acceleration Input % | 16 o
Arc Feedback | 04
IHS Sigmal | 03

Plasma Collision | 06

Deacceleration Input ™ 17 HO

Torch Up Input » 18 O

N R MC. IS K
. . . K. K. K. K
AN
. M. K. K. 1C. B K

Torch Down Input » 19 No

Fé
Option?

F2 F3
futput Axes

Fig. 8.8 Definicdo de entrada

HlF)

Mo toz Option

=

Save

Na interface pressione [1 1 [,| 1 [, <] [, —>1 e mova o cursor para o parametro que necessita
ser alterado, entdo pressione [Enter] para abrir o menu de sele¢do. Mova o cursor pelas setas [1 1 ou
[/ 1 , pressione [Enter] para alterar o nimero da entrada, pressione [Enter] para salvar o
parametro selecionado. Numero de série: 01~10,14~22.

Tipo: NO (normalmente aberto), NC (normalmente fechado)

Funcdo: Mover para frente, mover para tras, mover para a esquerda e mover para a direita, entrada de
ignicdo, entrada de corte com oxigénio, entrada de partida, entrada de parada, entrada de subida da tocha,
entrada de descida da tocha, entrada de aceleracdo, entrada de desaceleragéo, posicao do limite superior
do eixo z, posicdo limite inferior do eixo z, plataforma de perfuracdo aberta, conduzir sem situacdo de
alarme, para frente e para tras.

13.4.7. Definicdo de saida

O controlador pode alterar a definicdo de 10, inclusive alterando a ordem do nimero de 1O, o tipo de 10
(normalmente aberto ou fechado) de acordo com a necessidade do usuéario. Na interface de definicdo
personalizada do sistema, pressione [F2] para entrar na interface de definicdo, conforme mostrado na
figura 8.9.

Definition of Qutput

Functien Fort Type Functien Port Typs
Lemition ™ |03 & W W Blew | |06 & W W

Lewlfisat % 0l % IO TEC Emable % 0B » W W

Hglleat ¥ |17 » WD IHS Detect % 19 » W W

Fiszce 1 » M » WM Arc Stasting % | 16 & O =

Piexce 2 % 03 w» |ID Lock THE % 18 »| B w

Piezce J(Defmult) ¥ 14 » | Marker Qutput % 07 = W
Topchip » 07 = | D Mix powder w M W B W

Torchim % 15 % (D W Narker preheat % (21 » WO W

L] Fa F4 Fs ] 8
Input Anas | Motor Option | Optiom 2 Save

Fig. 8.9 Definicdo de saida
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Na interface pressione [t ] [,] ] [,«<] [, —] e mova o cursor para o parametro que necessita

ser alterado, entdo pressione [Enter] para abrir o menu de selecdo. Mova o cursor pelas setas [1 ] ou

[/ ], pressione [ Enter] para alterar o nimero da entrada, pressione [Enter] para salvar o
parametro selecionado. A saida € do tipo transistor com dreno aberto.

Tipo NO significa que o sinal de saida € normalmente aberto. Tipo NC significa que o sinal de saida é

normalmente fechado.

13.4.8. Definicdo de Coordenadas

O usuério pode alterar o sistema de coordenadas, como mostrado na Fig. 8.10

press Enter to change coordinate

[F]
Dptien

Fe
Save

Fl 1”2 [
Input Output Notox

Fig. 8.10 Definicdo de Coordenadas

Na interface, pressione Enter repetidamente para alternar entre 8 tipos de coordenadas. Pressione
[F8] parasalvar.

13.4.9. Motor

Horizemtal Directionor  w
Vertical Direction & w

XY Exchange B w

Fl F2 ] Fd 5 ] ]
Inpat cutput hxes Option | Option 2 Save

Fig.8.11 Direcédo do Motor
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Conforme mostrado na Fig 8.11, Pressione a tecla para cima ou para baixo, mova o cursorl para os
eixos que precisam mudar a direcdo de rotacdo do motor e pressione [Enter] , a direcdo do motor pode
alternar entre positiva e reversa.

Troca entre XY: se esta funcao for “SIM”, o pulso de saida do eixo X e do eixo Y trocam entre si, ou
seja, eixo horizontal e eixo vertical trocam entre si.

13.4.10. Opcoles

13.4.10.1. Controle remoto

Remote Controllex Type

Corridate Type Wit

1] Cooxdinate Type Wistwn
Default Unit Wmsw

Fitting Short Line

Steel Angle Remember

Forbidden ¥

Save Input Angle as Steel Angle

£ £ £ €€ €< <«

rravy

Use Crawl in Piexcing

No Plasma and Steal coemtact
‘h‘(l

Held Preheat after cutting end

vy
<« <

Restart after change default umit
SEAFAE -~ AR
Input | Outgwt bave Wotar Optioe 3 ‘are

Fig 8.12 Opcéao

Pressione a seta para a esquerda ou direita nesta interface, o tipo de controle remoto pode ser definido
arbitrariamente um dos trés tipos que sdo NO, P2P, 8421.

o Tipo NO: sem entrada do controle remoto.

] Tipo P2P: consulte a se¢do 11.1.2 Entrada remota.

° Tipo 8421: consulte a se¢éo 11.1.2 Entrada remota.

13.4.10.2. Coordenada Padrao

Como mostra a figura 8.12, a coordenada padrdo pode ser definida como coordenada relativa ou
coordenada absoluta.

13.4.10.3. Coordenada IJ padréo

Como mostra a figura 8.12, no codigo G de G02 ou GO03, o parametro | ou J apés o codigo representa
coordenada relativa ou coordenada absoluta. Sob a circunstancia geral, a coordenada |IJ do arco é uma
coordenada relativa, apenas uma minoria de codigos G da coordenada 1J do arco é uma coordenada
absoluta.

13.4.10.4. Alternar entre Sistema métrico e imperial

Como mostra a figura 8.12, a unidade padrdo pode ser alternada para métrico ou imperial. Apés a
modificagéo, as unidades de dados sobre o comprimento séo todas alteradas.
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13.4.10.5. Adaptacéo de linha curta

Quando h& demasiados segmentos de linha curtos no cédigo G, podem ocorrer trepidagcées ou choques
no processo de execucao da maquina-ferramenta. Geralmente este parametro é definido como “Nao”.

13.4.10.6. Memoéria de angulo de chapa

Na condicdo padrdo, apds o ajuste da chapa na mesa, hdo ha memadria do angulo. Depois que este
parametro for definido como “Sim”, a memoria do angulo da chapa o sera armazenada automaticamente,
até que a chapa seja ajustada novamente ou o0 angulo seja limpo.

13.4.10.7. Instrucdo Proibida

Quando este parametro € “Sim”, a instrugdo F apdés o cddigo G que é usado para taxa limitada é
ignorada.

13.4.10.8. Entrada de angulo manual para ajustar a chapa

Quando este parametro € “Sim”, o angulo de entrada manual na secao de 4.3.3 também é o angulo de
ajuste da chapa na mesa. Este angulo sera mostrado na interface principal. S fungdo de memoria do angulo
da chapa for acessada, este angulo também ¢é adicionado ao angulo de ajuste da chapa e salvo de acordo.

13.4.10.9. Utilizagdo da funcao de velocidade reduzida

Quando este parametro for sim, a perfuracdo dindmica e a velocidade serdo ativadas. O diagrama de
tempo da perfuragdo dindmica € mostrado na Fig 8.13.
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Fig. 8.13 Diagrama de tempo da perfuragcédo dinamica

Descricdo do Parametro de tempo: (Para obter detalhes, consulte 7.3 - Configuracdes
de parametros de plasma)

® Tempo de verificacdo da posicdo: Apos o inicio do corte, a tocha € abaixada, e quando o
sistema detecta o sinal de sucesso de posicionamento, entdo o tempo de deteccdo do
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posicionamento é finalizado. Se o sistema nédo recebeu o sinal de sucesso de posicionamento apos
o término tempo de deteccdo do posicionamento, o sistema ira alertar. Quando este parametro for
0, o sistema omitira a deteccao do sinal de sucesso de posicionamento, a tocha ndo abaixara e ir4
diretamente para a fase de posicionamento superior.

® Tempo de posicionamento superior: Apés detectar o sinal de sucesso de posicionamento,
a tocha é elevada e o tempo de elevacdo serd o periodo decorrido durante a subida. Quando o
parametro é 0 a tocha n&o sobe e o sistema ira diretamente para a fase de atraso do arco.

® Atraso do arco: Apos o término do tempo de posicionamento superior, 0 sistema atrasara
0 arco por um periodo de tempo, que é definido como atraso do arco. Quando o parametro € 0, 0
sistema ira diretamente para igni¢cdo do arco.

® Tempo de verificagdo do arco: ApGs o término do tempo de atraso do arco, 0 sistema
aciona a porta relativa ao acionamento de arco e detecta o sinal de realimentacéo de inicio de arco
bem-sucedido. Quando detecta o sinal de sucesso, o tempo de detec¢do do arco é finalizado. Se o
sistema nao recebeu o sinal de realimentacdo de inicio de arco bem-sucedido apds o término do
tempo de deteccéo do arco, o sistema notificard o erro e finaliza o corte da peca atual. Também, o
programa é terminado e o ponto de interrupcdo € memorizado. Quando o parametro € 0, o sistema
detectara diretamente o sinal de realimentagcdo de inicio de arco bem-sucedido. Se o sinal ndo for
detectado, ele notificard um erro. Apos a detec¢do do sinal, o sistema avancara para o proximo
estagio.

® Tempo de subida para furacdo: Apds o sucesso do inicio do arco, a tocha comeca a subir.
Este incremento de tempo é o tempo de subida para furacdo. Quando o parametro € 0, a tocha néo
se eleva e o sistema avancara para o proximo estagio.

® Tempo de perfuracdo: Apds o sistema detectar o sinal de realimentacdo de inicio de arco
bem-sucedido, o sistema comecard a perfuracdo estatica, este € chamado de tempo de
perfuracdo. Quando este parametro € 0, o sistema omitira o tempo e entrard na fase de avanco
lento.

® Tempo de avanco lento (crawl time): Ao final da perfuracéo estética, se houver ainda mais
perfuracdo a ser realizada e ocorrer acimulo de escéria na parte superior da chapa, isto podera
causar instabilidade no arco. Assim, é necessario avancar com a tocha por um periodo de tempo

com o controle de altura da tocha desligado; este € o tempo de avanco lento. Quando este
parametro é 0, o sistema omitira esta funcéo e avancara para o proximo estagio.

® Tempo de descida para furacdo: Quando o tempo de avanco lento terminar e a tocha
abaixar para a altura de corte normal, entdo o corte € iniciado. Este periodo enquanto a tocha esta
abaixando é definido como o tempo de decida para a furacdo. Quando o parametro é 0, a tocha
nao abaixa, e comeca diretamente o corte normal.

13.4.10.10. Verificacdo de falta de arco e de contato com a peca

Esta opcédo tem a funcdo de detectar se houve uma colisdo da tocha plasma com a chapa. Se for
selecionado “NO”, quando houver uma colisdo entre a tocha e a chapa, o corte sera interrompido e sera
mostrada uma mensagem de erro na tela. Se selecionado “YES”, o sinal de colisao é ignorado.
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13.4.10.11. Manter Preaquecimento ap0s término do corte

No oxicorte, quando o corte for completado, escolha se o oxigénio de preaquecimento sera
desligado automaticamente.

13.4.11. Tela de selegcao de Opcéao 2

Axis select Axis one w

Back to zero sequence 1 v

Back to zero enable
Back to zero direction is positit

First time SeekZero Speed | 3000.00 nm/min
Second Time SeekZeroSpeed 200. 000 mm/min
Zero Offset | 20.000 nm

Machine ked position | 10.000 mm
All the enable axis back to | ]

zero together

Flame Gun Output Selection B25
Demonstration mode ocutput
selection

Fig 8.14 Tela de selecéo de Opgéo 2

13.4.12. A funcéo de retorno a zero.
Return to zero

switch position First return
‘ : : to zero speed
@Second return - : Tip
‘ Nto Wz — position3
Tip position F Zero- offsetMdchine docking Tip positionl
Bac

to zeroCoordinate position
switch Zero

Fig 8.15 Diagrama do processo de retorno a zero

Conforme mostrado na Fig 8.15, o processo de retorno a zero é: Antes de comecar o retorno a zero, a
tocha esta no lado direito da posi¢do 1, entdo pressione o botdo F8 na interface principal; a maquina
comecga a retornar a zero. Na primeira tentativa de retorno ao zero a tocha se move para a esquerda na
direcdo da primeira seta de retorno a zero mostrada na Figura 8.15. A primeira tentativa de localizagéo do
zero é aproximada, portanto o movimento € relativamente rapido. Quando a chave de retorno € detectada,
0 sistema ir4 imediatamente parar. Neste momento a tocha estard ao lado esquerdo do ponto zero,
mostrado na figura como a posicao 2. No proximo passo, a tocha ird mover-se para a direita no segundo
retorno a zero, assim determinando o segundo periodo de tempo necessario para determinar a posicao
zero. Neste momento a velocidade é reduzida, para melhorar a precisédo. Agora o ponto zero real do eixo €
encontrado, realizando o movimento até a posicdo 3 mostrada na figura 8.15.

A interface de configuracdo de parametro é exibida conforme abaixo. Os pardmetros sao definidos
COMo segue:
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Back to zero senquence
Back to zero enahle
Back to zero direction is positive
First time SeskZero Speed |1000. 000  mm/min
Second time SeckZero Speed |100 000 | mm/min
Zero offset |0 000 mm
Machine parked position |0 000 mm
Arc Radius Tolerance [0.300 mm
Return back to reference after complete|hint
Off Arc Mode |Time
Al low Output In Emergency Stop
Laser Offset Enahle
Show Hole Num
P2P Start Prompt Shift Cut
EN BREAKPOINT RECOVERY
Use Kerf Table
enable small arc limit
Hide advanced param
U disk Folder copy func

Uart remote cfg
F1 F2 F3 F4 Fa F7
Motor Option tation Conf

| nput Output Axes
° Axis select: (Selecéo de eixo) seleciona se ira ajustar o zero do X ou Y; 0s seguintes parametros serao

configurados no eixo.
o Back to zero sequence: (Sequéncia de retorno a zero) 1 ~ 2, ordem de retorno ao zero no eixo

selecionado.

o Back to zero enable: (Habilitar retorno a zero) se selecionado, o eixo atual voltara a zero.

o Back to zero direction positive: (Direcdo positiva de retorno a zero) se selecionado, o eixo atual
retornara para zero na diregéo positiva.

° First time seek zero speed: (Velocidade de busca por zero no primeiro periodo) velocidade que o eixo
atual ira assumir para localizar o ponto zero; este periodo é apenas para encontrar aproximadamente o zero,
assim a velocidade é relativamente alta.

o Second time seek zero speed: (Velocidade de busca por zero no segundo periodo) velocidade que o
eixo atual ird assumir para localizar o ponto zero; este periodo sera para encontrar precisamente o zero, assim a
velocidade é relativamente baixa.

o Zero Offset: (Ajuste do zero) O local da posicéao zero atual da maquina em relacdo ao ponto zero real.
Se a posicdo da chave de retorno nao for a posicéo zero da maquina, este parametro é exigido para ajustar como
posicéo zero da maquina.

° Machine parked position: (Posicdo de estacionamento da maquina) Apds a conclusdo do retorno a
zero, esta sera a posi¢do em que 0 eixo atual devera estacionar.

e

F3
Save

o All the enabled axis back to zero together: (Retorno a zero de todos os eixos habilitados) Se
selecionado, todos os eixos habilitados voltardo para o zero; de outro modo eles voltardo para zero em ordem.

Flame gun output selection: (Selecdo de saida para macarico de oxicorte) para selecionar CN7 (CN5
para F2000T V4.0) ou interface DB25 (CN2) para controlar a altura do macgarico de oxicorte.

Plasma gun output selection: (Selecdo de saida para tocha de corte por plasma) Para selecionar CN7
(CN5 para F2000T V4.0) ou interface DB25 (CN2) para controlar a altura da tocha de corte por plasma.

Demonstration mode output selection: (Selecdo de saida no modo de demonstracédo) para selecionar a
interface CN7 ou DB25 (CN2) para controlar o elevador de tocha/macarico.

Arc successful Detect Mode: (Modo de deteccdo do sucesso na ignicdo do arco) Vocé pode escolher
qual tipo de método usar para determinar como o arco bem-sucedido é detectado; vocé pode escolher “Arc
or input” (arco ou entrada), “Input port” (porta de entrada), “Arc voltage” (Tensao do arco) e “Arc and output”
(arco e saida).

Off arc mode: (Modo de desligamento do arco) Seleciona modo de desligamento do arco de corte por
plasma, escolher “time” (tempo) ou “distance” (distancia).
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Optimization THC Algorithm: (Algoritmo de otimizagdo do THC) otimiza o algoritmo do controle de altura
da tocha.

Allow output in Emergency Stop: (Permitir saida mesmo com parada de emergéncia) quando vocé ativar
a Parada de Emergéncia, o sistema ainda permitira a saida.

Laser offset Enabled: (Habilitar ajuste de posi¢cdo do LASER) marque esta opcdo para acessar a funcéo
de ajuste da posicdo do LASER.

Show Hole Num: (Mostrar o nimero de perfuracdes) marque esta opcdo para exibir o nimero de
perfuragdes realizadas durante o corte.

P2P Start Prompt Shift Cut: (Marque esta opcdo para lembrar o usuario “continue shift cutting”
(continuar deslocamento do corte) enquanto se move a tocha de corte durante o corte inserido pelo P2P.

EN BREAKPOINT RECOVERY: (Habilita recuperacdo de ponto de interrupgdo) marque esta opgao
para habilitar a funcdo de recuperagédo do ponto de interrupcao; salvara um ponto de interrup¢do quando
pausar o corte, assim podera retornar ao ponto e continuar a tarefa de corte inacabada; o desligamento da
energia de alimentacdo da maquina causara a perda do ponto de interrupgéo salvo.

Use Kerf Table: (Usar tabela de Kerf) marque esta opg¢ao para permitir acesso a tabela de kerf.

Enable small arc limit: (Habilita limite de arco curto) Marque esta posi¢cado para utilizar a funcdo de limite
de arco curto.

Hide advanced param: (Ocultar pardmetros avancados) marque esta opgéo para permitir-lhe acesso
aos parametros ocultos, como Tempo de aquecimento com alta tensdo, Tempo de perfuragdo 1, Tempo de
perfuracdo 2; utilizar controle THC externo e o Corte de borda; estes parametros voltardo para o valor
padréo.

U disk Folder copy func: (Fungé@o de copiar pasta da unidade U) marque esta opcao para permitir a
cOpia da pasta do disco U para o disco
rigido.
Uart Remote cfg: (Configuragdo do UART remoto) podera configurar o nimero de série do
controlador remoto que esta em status de trabalho.
fxis select [Axis on[Z] Use Kerf TahIeE-
Back to zero seguence |1 enable small arc limit

Back to zero enshle :— Hide advanced paramE-

Back tc ze Uart

S oM select [T -1

copy func

Return back to
H

Ard
Opy

ESC F8
Al low Cancel Enter

—
Show Hole NumE_

PP Start Prompt Shift Cut 2
EN BREAKPOINT REGOVERY [ I

F F2 Fa F4 F5 =
| nput Output fxes Motor Opticon Save

Fig 8.17 P&gina de configuracdo do Controlador UART Remoto
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14. CONFIGURACAO DA ESTACAO

Choose Station|Station 1
Station used

Sration enabl NN
Cutting Tyne TR
THC Config[F1627D - Config |

Plasna Powar [No = Gonfi

Furction Board munber Port Type
Station Enable |nput [D = (o7 o &=l
Tarch Up Irput [0 =] [05 =] [Wd =]
Torch Down Input [0 o || [T =

F1 F2 F3 Fd ] F8 Fa&
| nput Jutput s Motar Option Jption 2 Save

Figura 8.18 Configuragdo da estacao

Configuracéo da placa de extensdao:

Extension board config

ID Model i
1 TCB_Pamel w 13
2 Bone - . ]
3 Bone L ]

- =

Vocé pode acessar esta pagina para configurar o modelo de cada placa de extensdo. Estas
podem ser conectadas via CAN com o endereco correto. Poderdo ser configuradas no maximo trés
placas de extensédo, para corresponder a ID correta. ApOs a configuracao, pressione F8 para salvar, ou
pressione ESC para cancelar.

14.1. Alteracéo de Idioma

Na interface principal, pressione [F5 Diagnose] , entdo pressione [F8 System definition]
entdo pressione [F6 Language] isto selecionara a interface com o idioma necessario.

14.2. Adiciona Arquivo de Idioma

Obtenha o arquivo de pacote de idiomas na companhia e insira-o via USB. Insira a USB na porta
USB do sistema. Na interface principal, mova o cursor para adicionar o arquivo de idioma, pressione
[Enter] . Aparecerd uma introducdo mostrando o resultado.

Este sistema pode suportar a maioria dos arquivos de idiomas nacionais, também pode-se usar
arquivo personalizado. Entre em contato com a companhia.
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14.3. Apagar Arquivos

Na interface principal, pressione [F5 Diagnose] , entdo pressione [F8 System definition] |,
entdo pressione [|] para levar o cursor até o botdo [Clear File] e pressione [ENTER] ; o
sistema apagaré todos os arquivos de cddigo G do sistema.

14.4. Atualizacdo do Sistema

Na interface principal, pressione [F5 Diagnose] , entdo pressione [F8 System definition] |,
entdo pressione [F8 System update] ; assegure-se de que inseriu o disco U na interface USB do
sistema, ou aparecera uma caixa de notificagdo com “Please, insert U disk” (por favor, insira o disco
U). Se o disco U estiver OK, apds pressionar [F8 System update] , aparecera uma caixa de dialogo
igual a mostrada na Fig. 8.20. Pressione [Enter] e confirme; havera uma notificacdo para atualizar
conforme a figura

8.21.

[ Para Recover |
‘ Para Backup ‘

Update,Sure?

SN: 00000000

F1
ara Recover

F8
Update

F3 F4
Define | Encrypt

F6
Lan

F2
Para Backup UnEncrv

Fig 8.19 Notificagdo de confirmacéo da atualizacéo

Para

[ Recover ]
[ Para Back |

TP ChiTeEse

Welcome Update

F4 Factory Setting

Email : support@flenc. com
WEB : http://www. flcnc. com

SN: 00000000

F1 F2 F3 F4
Para Recover QPara Backuy Define Encrypt

Update

Fig 8.20 a notificacdo da atualizacao do sistema
Function Update (Atualizacdo de Funcdo): apds pressionar [F1] , a funcdo sera atualizada. O

arquivo de atualizacéo de funcéo é o F2000.exe o arquivo de atualizagdo do modelo correspondente,
F2100BV4.exe, F2300V4.exe, F2500V4.exe.
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Welcome Update (Atualizacéo de Boas-Vindas): ap6s pressionar [F2] , ele atualizara a interface
de boas-vindas. O arquivo de atualizacdo da interface é WELCOME.bmp, que deve ser colocado
diretamente no disco U, mas ndo dentro de qualquer pasta. Esta interface de boas-vindas é a primeira
exibida quando se liga o aparelho. Se desejar encontrar o método para fazer uma nova interface de
boas-vindas, entre em contato com nosso departamento de servi¢o de pds-vendas.

System recovery (Recuperacdo do sistema): apés pressionar [F4] , ele recuperard o sistema.
Neste momento, o sistema € recuperado para o estado antes de deixar a fabrica; em outras palavras,
as portas 10 de configuracdo, definicdo de direcdo de coordenadas, e assim por diante, sdo todas
recuperadas para o status anterior a saida da fabrica. Em condi¢des gerais, ndo utilize esta funcao
para recuperar o sistema.

15. Gerenciamento de Gréafico

Na interface principal, pressione [F1] (Shape Lib) para entrar na interface de gréfico,
mostrado como se segue:

HOALaBhA de e

1 2 3 4 5 ] T B g 10

o\0 B8 . E=HME

11 12 13 14 15 15 17 18 19 20
A \ A+ N==

21 2z 231 24 25 26 27 25 2% 30
 ONESSHEBK

2z a2 4 25 el v el ek 40

Fig 9.1 Pagina da Biblioteca de gréficos

Vocé pode pressionar [1]1, [|1, [<1, [—] para escolher diferentes gréaficos.

15.1. Escolher Gréfico

Na interface principal de graficos, mova o cursor para o grafico requerido, pressione [F8] para
confirmar, mostrado na Fig 9.2:
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do furo, conforme mostrado na Fig 9.3:
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Lead In | 5.00
E. 0D

Lead Cut
Size 1
Size 2

200. 000

20d). 000

Oatside |

Fig 9.2 Interface de dimensionamento da peca selecionada
Voceé pode pressionar asteclas [ 1] [,|] [, <] [, —] para modificar o tamanho, depois de
modificar, pressione [F8] para confirmar.
Pressione qualquer tecla para retornar para a interface de processamento de gréafico, conforme
mostrado na Fig. 3.1.

15.2. Tamanho da peca/tamanho do Furo

Na Fig 9.2 na interface de tamanho da peca, vocé pode pressionar [F2] para escolher tamanho

b .

Lead In [ 5.00 ]

Lead Out
Size 1
Size 2

=
3

Fig 9.3 Tamanho do orificio
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Modificar o tamanho do furo segue 0 mesmo processo que modificar tamanho da peca.
Apéds a modificacéo, pressione [F8] para confirmar, e entdo entre na interface de corte conforme
mostrado na Fig. 3.1.

Nota: Os graficos apés no. 29 nao podem receber furos.

16. Explicacdo do Codigo
16.1. Simbolo de Cdodigo e Interpretacéo

o Na programacdo da maquina de corte, normalmente os seguintes simbolos de programacao
estao disponiveis:

Tabela 10.1 Interpretacé@o dos simbolos de programacao

simbolos de Interpretacdo da Funcgéo
programacao
N Numero do segmento de programagéo
G Caddigo para pronto
M Funcédo auxiliar
X Coordenada relativa ou coordenada absoluta do eixo X
Y Coordenada relativa ou coordenada absoluta do eixo Y
U Coordenada relativa do eixo X
V Coordenada relativa do eixo Y
I

Medida “d” no eixo X entre o centro do circulo e o ponto de
ignicdo do arco
J Medida “d” no eixo Y entre o centro do circulo e o ponto de
ignicdo do arco
Raio do arco; quando é valor positivo, o arco é <180°;

R guando é
negativo, o arco é >180°.
F Taxa de corte usada para G01, G02, G03

) No contexto a seguir, todo simbolo “/” é a relagdo em relagado a fungdo OR. Por exemplo, X/U
representa o resultado de X ou U, ambos ndo podem aparecer simultaneamente. N representa valor do
parametro, por exemplo, Xn expressa que n é o parametro seguinte. [] significa contexto opcional, que pode
ser selecionado ou néo.

16.2. Sistemade Coordenadas

Este sistema utiliza o sistema de coordenada Descartes mao-direita, como a figura
10.1.
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A Y

X
>

Descartes coordinate
system

Fig 10.1 O sistema de coordenada Descartes

Ainda, o sistema também pode ser definido pelo usuario, consultando “8.7.4 Definicao de
Coordenada”.

16.3. Explicacdo do Codigo G
O cdbdigo G suportado pelo sistema é exibido na tabela 10.2.

Tabela 10.2 Cédigo G comum

G99 Parametro X/U Y/V1J |Parametro opcional da peca

G92 Parametro XY Configuracdo do ponto de referéncia
G91/G90 |Nenhum parametro Coordenada Relativa/Absoluta
G20/G21 |Nenhum parametro Polegadas/métrico

G41/G42 |Nenhum parametro Compensacéo de Kerf esquerda/direita
G40 Nenhum parédmetro Cancelar compensacéao de Kerf

GO0 Parametro X/U Y/V Movimento rapido da Ferramenta em
linha reta

G01 Parametro X/U Y/V Corte em linha reta

G02 Parametro X/U Y/V 1 J Corte circular em sentido horario

GO03 Parametro X/U Y/V 1 J Corte circular em sentido anti-horario

G04 Parametro P Atraso de tempo

1. G92 Configuracéo do ponto de referéncia

Formato:
G92 [Xn] [Yn]
Significado dos parametros:

[Xn] [Yn] expressa a coordenada absoluta do ponto de referéncia a ser ajustado e é
também a coordenada absoluta para a qual a maquina retorna. Se ndo houver nenhum paradmetro
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apos G92, a coordenada do ponto de referéncia padrao é (0,0). Normalmente a ferramenta da
maguina toma (0,0) como ponto de referéncia, entdo este codigo pode ser ignorado.

Nota:

Apos inserir este codigo, as coordenadas do ponto de referéncia a serem setadas pelo codigo
G92 é salvo automaticamente. Antes de um novo codigo de corte ser inserido, a coordenada
deste ponto de referéncia esta sempre disponivel, com o sistema ligado ou ndo. Apés inserir um
novo codigo de corte, e este conter a instrugdo G92, a coordenada deste ponto de referéncia seré
0 contexto apos G92; se ndo houver G92, o ponto de referéncia é o padréo (0,0). Em um arquivo
de cédigo, G92 aparece apenas uma vez.

Exemplo:
a G92X0YO

Tome (0,0) como coordenada de referéncia, quando pressionar o botdo “go back” (voltar), a ferramenta
da maquina volta para o ponto da coordenada (0,0).

b G92 X20 YO

¢ Tome (20,0) como coordenada de referéncia, quando pressionar o botdao “go back” (voltar) a
ferramenta da maquina volta para o ponto da coordenada (20,0).

2. G90/G91
Formato:
G90/G91

G90: coordenada absoluta. X/Y no cédigo significa valor de coordenada absoluta; U e V significam valor
de coordenada relativa.

G91: coordenada relativa. X/Y no cédigo significa valor de coordenada relativa; U e V significam valor
de coordenada relativa.

Exemplo:
a Uso de G90
A
G92 X0 YO // Ponto de referéncia (120100)
(0,0) G90 // Coordenada absoluta B
G00 X20 YO /[l Movimento rapido p/ (20,0)
MO7 /I Disp. De corte ligado
G01 X120 Y100 /[Cortar até (120,100)
MO8 /IDisp. De corte deslig
MO02 // Fim do programa (20°0) »

Fig 10.2 uso de G90
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b Uso de G91
G92 X0 YO /l Ponto de referéncia A 40100
(0,0) Ga1 /I Coordenada relativa ( A )
G00 X20 YO /[l Movimento rapido p/ (20,0)
MO7 /[Disp. De corte ligado
GO01 X120 Y100//Cortar até (140,100)
MO8 /I Disp. De corte deslig
MO02 /I Fim do programa
* -
(20, 0)
Fig 10.3 uso de G91
3. G20/G21
Formato:
G20/G21

G20: unidade em polegadas. Todos X,Y,I,J,R,U,V ap6s G20 sdo em polegadas. G21: unidade
em polegadas. Todos X,Y,I,J,R,U,V ap6s G21 sdo em unidades métricas. Nota:

Se néo houver nenhum G20/G21 no cédigo, tome métrico como unidade dos dados.
Férmula para converséo de polegadas para métrico: 1 polegada = 25,4mm.
4. GO0 avanco rapido

Esta instrugdo expressa avangar rapidamente para um local especifico a partir da origem, a taxa “G00
velocidade de avango * tempo”.

Formato:

GO0 X/Un Y/Vn [Fn]

Significado dos paréametros:

® Fn — movendo-se rapidamente para local especifico na taxa limitada;

® Un — deslocamento da coordenada X do ponto final relativo ao ponto inicial do segmento atual,
unidade (mm).

® Vn — deslocamento da coordenada X do ponto final relativo ao ponto inicial do segmento atual,
unidade (mm).

® Xn — deslocamento da coordenada X do ponto final relativo ao ponto inicial do segmento atual,
unidade (mm).

® Yn — deslocamento da coordenada Y do ponto final relativo ao ponto inicial do segmento atual,
unidade (mm).

(No sistema de coordenada absoluta):
® Xn — deslocamento da coordenada X do ponto final relativo ao ponto inicial de trabalho, unidade

(mm);
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® Yn — deslocamento da coordenada Y do ponto final relativo ao ponto inicial de trabalho, unidade
(mm).

Exemplo: A
(100, 100)
R
G92 X0 YO // Ponto de referéncia 7
(0,0) Ga1 /I Coordenada relativa i
G00 X100 Y100 /Imovendo rapidamente para (100,100) b
MO02 /7
< >

Fig 10.4 Uso de GOO
5. GO1 Interpolacédo Linear (na velocidade de corte)

Esta instrucdo expressa corte linear para o local especifico, que o sistema cortara na taxa de “incise
speed* time ratio” a partir do ponto inicial do segmento atual.

Formato:
GO01 X/Un Y/Vn [Fn]
Significado dos parametros:

Tem o mesmo significado do codigo GO0, a diferenca entre eles é apenas que GO0 expressa
movimento linear (significado: as portas de saida estédo todas fechadas) e GO1 expressa corte linear.

6. GO02 Interpolagéo Circular em Sentido Horario

Esta instrucdo expressa corte circular no sentido horario (interpolagdo no sentido horéario) em local
especifico, no qual o sistema cortara a uma taxa de “incise speed* time ratio” a partir do inicio do segmento
atual.

Formato:
GO02 X/Un Y/VnInJn [Fn)] or GO2 X/Un Y/Vn R[-In [Fn]

Significado dos parametros :
® Fn — cortar a taxa limitada;

® Un — deslocamento da coordenada X do ponto final relativo ao ponto inicial do segmento atual,
unidade (mm).

® Vn — deslocamento da coordenada Y do ponto inicial relativo ao ponto inicial do segmento atual,
unidade (mm).

® In — deslocamento da coordenada X do ponto final relativo ao ponto inicial do segmento atual,
unidade (mm).

® Jn — deslocamento da coordenada Y do centro do circulo relativo ao ponto inicial do segmento atual,
unidade (mm);

® R[-]n — o raio do arco, quando o angulo do arco <=180°, R é positivo. De outro modo, é negativo, unidade
(mm);
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(No sistema de coordenada relativa):

® Xn — deslocamento da coordenada X do ponto final relativo ao ponto inicial do segmento atual,
unidade (mm).

® Yn — deslocamento da coordenada X do ponto final relativo ao ponto inicial do segmento atual, unidade
(mm). (No sistema de coordenada absoluta):

® Xn — deslocamento da coordenada X do ponto final relativo ao ponto inicial de trabalho, unidade
(mm);

® Yn — deslocamento da coordenada Y do ponto final relativo ao ponto inicial de trabalho, unidade
(mm).

Exemplo:
Exemplo 1: B->A

G92 X0 YO /l Ponto de referéncia A

(0,0) G91 /I Coordenada relativa B

GO0 X60 Y100 /IMover réapido p/ B 100 Yz

G02 X-40 Y-40 10 J-40 /[Circulo 1

/(GO2 X-40 Y-40 R-40) 60|~ 1

MO02 Al

Exemplo 2: A->B : |

G92 X0 YO // Ponto de referéncia 50 60 -
(0,0) G91 /I Coordenada relativa

GO00 X20 Y60 /I Mover rapido p/ A

G02 X40 Y40 140 JO /[Circulo 2

/(G02 X40 Y40 R40)
M02

Fig 10.5 Uso de G02

7. GO3 Interpolag&o Circular em Sentido Anti-horario

O mesmo que G02, porém no sentido anti-horario.

8. G40/G41/G42 Compensacéo de Kerf (largura do corte)

Estas funcbes séo utilizadas para compensacdo de kerf. Devido ao oxicorte e o corte com plasma
causar “kerf”, e se esta largura de corte ndo for levada em consideragéo, as dimensdes da peca cortada néo

terao o tamanho definido no desenho.

Apos ajustar a compensacao do kerf, o sistema automaticamente ajustara ao corte o efeito do kerf e
cortara a peca com o tamanho real.

G41/G42 precisa combinar com G40 para ser usado. Se G41/G42 for ignorado, a compensac¢éo padrédo
do kerf é zero; se G40 for ignorado, a compensacao do kerf fica disponivel.

Formato:
G41 /[Enable Left Kerf Compensation
...... /I incision code
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G40 /IDisable Left Kerf Compensation G42 // Enable Right Kerf Compensation
...... /l incision code

G40 /I Disable Right Kerf Compensation

Exemplo:

(Convex Roof Trapezoid w/Hole)

G21 [* metric unit */

G91 [* relative coordinate */

G99 X1Y010JO [*proportion factor is 1, rotate angle is 0, no mirror image*/
GO0 X44.45 Y41.275 /* Rapidly moving to (44.45, 41.275)*/

G41 /* Left Kerf Compensation */

MO7 /* Incision beginning*/

G03 X0 Y0 119.05 J0 /*Counterclockwise Circular Interpolation */
MO8 /* Incision ending */

G40 /* Disable Left Kerf Compensation */

GO00 X-44.45 Y-41.275 /* Rapidly moving to (-44.45, -41.275) */
G41 /* Right Kerf Compensation */

MO7 /* Incision beginning */

G01 X25.779438 Y58.031634 [*Linear Interpolation */

GO02 X75.441125 YO0 137.720562 J-16.756634 /* Clockwise Circular Incision*/

G01 X25.779438 Y-58.031634 /* Linear Interpolation */

GO01 X-127 YO /* Linear Interpolation */

MO8 /* Incision ending */

G40 /* Disable Right Kerf Compensation */

MO02 /* End of program */

Nota:

O valor da Compensacéo do Kerf deve ser a metade da largura do kerf atual.
9. G99 proportion, rotate, mirror (imagem)

10. Formato:

G99 XnYn In Jn

Significado dos pardmetros:

® X - Fator de proporcéo, pode ser configurado de 0.001 até 1000.

® Y — Angulo de rotacéo, pode ser configurado de -360° até 360°

® | — Imagem do eixo X, fazer imagem ao longo do eixo X, 1 expressa que existe imagem, 0 expressa
gue ndo existe imagem.

® J— Imagem do eixo Y, fazer imagem ao longo do eixo X, 1 expressa que existe imagem, O expressa
gue ndo existe imagem.

Nota:
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Um programa pode ter ou ndo o codigo G99. Se existe G99, o parametro X, Y, |, J apds o codigo ndo
ser ignorado.

Imagem espelhada e rotacionada tomara a origem (0,)) da coordenada Descartes como ponto de
referéncia.

11. G04 Atraso de tempo
Formato:

G04 Pn

Significado dos pardmetros:

P- tempo de atraso, os parametros a seguir estdo usando 0.01 segundo como a unidade; P100 significa
atraso de 1 segundo.

12. Itens de notificacdo do programa.

® O programa precisa conter a instru¢cdo de G92 (configuragdo do ponto de referéncia) e M02 (fim do
programa).

® (G41/G42 precisa combinar com G40 para ser usado. Se G41/G42 for ignorado, a compensacao
padréo do kerf € zero; se G40 for ignorado, a compensacgao do kerf fica disponivel.

If G20 / G21 é ignorado, o sistema executard G21 (unidade métrica).

If GO0 / G91 é ignorado, o sistema executara G91 (coordenada relativa).
® MO7 e M08 ndo podem ser negligenciados.

® Quando existe um parametro para o codigo GO0, os cédigos G01, G02, GO3 serdo ignorados e se
este parametro for uma coordenada absoluta, o sistema o configurard como valor da coordenada introduzido
na Gltima linha do programa. Se este valor for uma coordenada relativa, o sistema o ajustara para 0.

® GO0, G01, G02, GO3 pode ser simplificado para: GO, G1, G2, G3.

® Se houver GO0 contiguo (ou G01, G02, G03) em torno, o seguinte GO0 (ou G01, G02, G03) pode ser
ignorado.
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16.4. Explicacdo do Codigo M

Tabela 10. Cédigo M comum

MOQ7 Nenhum parametro Dispositivo de corte ligado

MO8 Nenhum parametro Dispositivo de corte desligado

M11 Nenhum parametro Deslocamento do marcador ligado

M12 Nenhum parametro Deslocamento do marcador
desligado

M09 Nenhum parametro Abrir o P6

M10 Nenhum parametro Terminar o pé

MO0 Nenhum parametro Parada da instrucéo

M02/M30 Nenhum parametro Fim do programa

° MO7

Dispositivo de corte ligado

Consulte do Apéndice 2, Numero da Sequéncia de Temporizacdo I/0O do Sistema de Controle

Numeérico Série F2000.
° MO8

Dispositivo de corte desligado

Consulte do Apéndice 2, Numero da Sequéncia de Temporizacdo I/O do Sistema de Controle

Numeérico Série F2000.
° MOO

Fim da instrucao.

No processo de corte, 0 sistema ira parar a ferramenta da maquina com a instrugdo MOO,

esperando pela proxima operacao.
° MO02

106

/I Fim do programa.
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17. Portas de comunicacéo

A interface traseira do sistema é mostrada na Fig 11.1. A secdo indicada pela caixa
vermelha esta presente somente nos equipamentos da série T. CN1 é a porta de entrada, do
tipo macho padrao DB25. CN2 é a porta de saida, tipo fémea padrdo DB25. CN3 ¢é a interface
do motor, tipo macho padrdao DB15. CN6 e CN7 estdo presentes somente na série T. Consulte
a Secao 11.4 para detalhes sobre conexfes da série T. O conector de 3 pinos verde é a
interface de alimentacéo de 24 VDC.

Fig 11.1 Interface Traseira

DC24V- 24V+ @

Nota: Estas duas interfaces no F2000T V4.0 sdo CN4 e CN5.
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17.1. Porta de Entrada

+3.3V 24V

To- 4J7

CPU N
b
External
— input
I signal
3.3VG =
24VG
System

Fig11.2 Circuito da porta de entrada

o O sinal de entrada é uma chave de contato mecéanica; os tipos normalmente aberta ou
normalmente fechada séo suportadas. A porta é efetiva quando esta conectada com 24VG, e nao é efetiva
guando é aberta (ndo conectada) ou conectada com 24V. A porta COM da chave externa é conectada com
24G. A outra porta é conectada com a porta IO correspondente.

° Total de 16 canais de entrada

Definicdo do sinal de entrada

Tabela 11.1 Definigcdo da porta de entrada

NUmero do | Nome do sinal Observacao
pino
2 X+ limit entrada de parada do X+; ndo conectar se ndo usar,
este € o eixo horizontal
15 X- limit entrada de parada do X-; ndo conectar se néo usatr,
este € o eixo horizontal
14 Y+ limit entrada de parada do Y+; ndo conectar se ndo usar,
este € o eixo vertical
1 Y- limit entrada de parada do Y-; ndo conectar se ndo usar,
este € o eixo vertical
3 Parada de emergéncia| Entrada da parada de emergéncia, ndo conectar
guando nao estd em uso
4 Arco bem-sucedido
5 Posicionamento bem-
sucedido

108 Mesa de Corte Plasma v 1.4



109

niBALMER®

6 Colisdo do Plasma
11,20-23 sobressalente
12,24 +24V Alimentacéo +24V/3A
7 Move esquerda/C Entrada do controle remoto
8 Mover Direita/D Entrada do controle remoto
9 Mover para frente/A Entrada do controle remoto
10 Mover para tras/B Entrada do controle remoto
16 Gatilho (partida) Entrada do controle remoto
17 Corte com oxigénio Entrada do controle remoto
18 Tocha de corte para | Entrada do controle remoto
cima
19 Tocha de corte para | Entrada do controle remoto
baixo
13,25 24VG GND da fonte +24V

Mesa de Corte Plasma v 1.4



n3iBALMER"

17.2. Instrucbes para conexéo da Entrada
Right lmit @ 9——”!‘ (- Rizht limit input
Left limit 1
Left limit @ — 0O =P
Front it | (2) o (-Front limit input
Back limit @ G,«-"E}M
Emergency Stop| (7 (O—FEmerzency
@ aff.' stop imput
LEmition
Arcing
successfully @
Cutting oxygen
o Posthoning
Positioming -
succassfully O
Torch up

Plazma collision

©,
@ |G| @

Pla collision bhack
Torch down

Move loft @ ;‘
NC or Plasma cuttmg
) 2 Accessed when CNC posihomng 15
Mare night @ needed. And postomng successfully
NC @ mput should be configured as
) normally open type. Or it can be not
More ahead @ accessad when nsing height adjustme
device to posiioning.
NC @ 3 When plasma collision detection is
needed, accessad to plasma collision
More backmard foadback
Cautton- All inputs can be
NC normally closed or normally
open, and all mputs are
NC @ normally open 1 defualt.
+24V ()
+24v | ()
. - com
24VG 25
O {commecting to 2% of the
MAVG system or commecting to the 24VG

®

of the extermal MV switching
porzer supply. )

Fig 11.3 Conexdao de entrada externa
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17.3. Entrada do Controlador Remoto

O sistema suporta trés tipos entradas para controle remoto: entrada em linha (P2P), 8421 codificado
(BCD) ou com interface RS232. Para obter mais informagdes, entre em contato com o fabricante.

17.4. Porta de Saida

Instrucdes para conexdo da Saida

+3.3V

To
CPU

J

3.3VG

+24V

System

24VG

(@)

Figl1.4 Circuito da porta de saida

External
Relay

° Tensao de saida é 24VDC; nivel baixo é considerado ligado; O terminal comum da bobina do
relé externo é conectado ao 24V+, e o outro terminal da bobina do relé é conectado com a porta IO

correspondente.

° Corrente maxima de saida Imax= 300mA

° Total de 16 portas de saida
Definicdo do sinal de saida
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N° do Pino da interface de 25 pinos| Sinal Observacao
(conector principal)
3 Ignicdo
1 Preaquecimento ¢/  baixa
presséo
17 Preaquecimento c/ altal
presséo
4 Oxigénio de corte c/ baixal
presséo
5 Oxigénio de corte c/ pressao
média
14 Oxigénio de corte c/ alta
presséo
2 Tocha para cima
15 Tocha para baixo
6 Exaustao
8 Habilitar controle de altura
externo
19 Localizagao do plasma
16 Inicio do arco de plasma
Saida de velocidade baixa em
18 cantos ou
Automatico / manual
7 Pulverizar po
20 Elevar po
21 Preaquecimento do marcador
9,10,11,22,23 N&o usado
Saida de
12.24 +24V +24V/3A
13.25 2UVG 24V GND
Nota: para alimentacdo em 24VDC do relé externo, use 0s pinos 12/24
do DB25 (CN2) e o GND nos pinos 13/25.

Tabela 11.3 Definicdo da porta de saida
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17.5. Conexéao Tipica para Oxicorte
+24Y{common)
Control of petheat
oxveen and fuel - Control of
ga; {low active) [I] ﬁ gas and
Low pressure preheat —
Pt Fr ® Confrol of cutting preheat
High pressure cutting oxygen @ cocygen(low active) oxXygen
Torch up confrol(low actmve) valve
Torch up @
Torch dovwn 15 Torch down control(low active)
) Ignition enable(low active)
Izmite 3
Plasma arc starting
Low pressure cutting oxygen @
High pressure preheat @
Mid-pressure preheat @
Low rate at comer @
Exhaust control({low actr-e)
exhaust @
Plasma positioning
Spray powder @
Raise powder Capacitor height adjusting
enable(low active
Enable height adjusting @ ( )
Powder preheating @
unused @
unused @
unused
Caution: All outputs can be
unused @ ; - P -
high active or low active,
unused @ system default 1s low active .
24V 24
+24V 12 COM
24VG @ {commecting to system supply
M4VG. Or comecting to the +24V
VG @ side of external 24V switching
power supply. }
Fig 11.5 Conexao tipica da saida para oxicorte
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17.6.

Low pressure preheat
High pressure cutting oxygen
Torch up
Torch down
Iznite
Plasma arc starting
Low pressure cutting oxygen

High pressure preheat

Mid-pressure preheat
Low rate at corner
exhaust
Plasma positioning
Spray powder
Raise powder
Enable height adjusting
Powder preheating
unused
unused
unused
unused
unused
+24V
+24V
24VG

24VG

Conexao tipica para perfuragcdo em 3 niveis

©

=24V {common)
Control of perheat
oxygen and fuel —~+ Control of
gas(low actrve) (| gasand
Level thres preheat
@ performation(low actme) oXygen
valve

Torch up control{low active)

@

Torch down control{low active)

Ignition control{low active)

O
®

Level one perforation(low active)

©

High pressure preheat{low actove)

Level two perforation(low active)

O)

Exhaust control{low active)

® @ |6

Capacitor height adjusting
enable(low active)

® O ©

® ©
® ©® 6

Caution: All outputs can be
high active or low active,
system default 1s low active.

® © O
®| ®

COoM

(comnecting to system supply
VG, Or commecting to the +24V
side of extermal 24V switching

power supply. )

Fig 11.6 Conexao tipica para perfuracdo em 3 niveis
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17.7. Conexao tipica para o uso de po

L
+24V
Low pressure preheat /®\
High pressure cutting oxygen @
Torch up @
Torch down @
Iznite @ Ignition control{effective low)

Plasma

Low pressure cufting oxygen
High pressure preheat
Medivm pressure cutting oxygen

Corner low speeed

® G

Exhaust

Plasma locating

Spray dust Spray powder control(low active)

O & 0 O

Raise or stir powder control(low active)

Raise dust

@

Enable high adjusting box
Powder preheat (low active)

@

Dusting preheat

Mot used

Mot used

® © ©
® ®

Mot used

Caution: All outputs can be
effective high or effective low,

Mot used

Mot nsed @ system default 15 effectrve low .
+24V 24
+2uv](12
COoM
MVG @ {comnecting to system supply
24VG, 0r conmnecting to the +24V
MVG @ side of external 24V switching
\_’/ power supply. )

Fig 11.7 Conexao tipica para uso de p6
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17.8.

Low pressure preheat
High pressure cutting oxygen
Torchup
Torch down
Ignite
Plasma

Low pressure cutting oxygen

High pressure preheat

adium pressure cutting oxygen
Corner low speeed

Exhaust

Plasma locating
Spray dust
Raise dust

Enable high adjusting box

Dusting preheat

Not used
Not used
Not used
Not used
Not used
+24V
+24V
UVG
UVG

)

@ ©
®

Conexéao Tipica para uso de corte plasma

~13V( common)

Torch up control (Low active)

©
» &

Torch down control (Low active)

Plasma arc starting relay

N

@ ©

ARC Start]
ARC Start?

(

Comnect to THC
corner low speed or
automatic /manval (I ow active)

@
&

Comnect to the locatmginput
of liftmg device when CNC

locatmg 15 needed  (Low active)

©
(=)

® ©

©

Note: All outputs
are low active or
high active, the
system takes low
active as default.

® & & &

® ®
@

COM

{ Connecting to the system

+24 V supply, also external

24 Viwitch supply +24 V port
allowed)

Fig 11.8 Diagrama da fiacéo tipica do plasma
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17.9. Porta do Motor

XDIR+

XDIR-

XDIRXPWM- x v+ [ XCPp+
XPWM+ -1 L *1 K 4‘:') rer
Sigqal — Y :‘l> _ YDIR+

YDIRYPWM- Shaping 1| Photoele- | Dnfferent- YDIR-
YPWM:  — cne 1al output YCP+
isolation YCP-
System

Fig. 11.9 diagrama esquematico da porta do motor

Tabela de definicdo de sinais

117

N° do Pino da
interface de 15 Sinal Observacoes
pinos
1 XDIR+ Positivo no eixo horizontal
9 XDIR+ Negativo no eixo horizontal
2 XCP+ Pulso positivo no eixo horizontal
10 XCP+ Pulso negativo no eixo horizontal
3 YDIR+ Positivo no eixo vertical
11 YDIR+ Negativo no eixo vertical
4 YCP+ Pulso positivo no eixo vertical
12 YCP- Pulso negativo no eixo vertical
513,6,14 Né&o usado
7 +5V Alimentacéo +5V/500mA
15.8 5VG 5V GND
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17.10. Diagrama Tipico da Interface de Conex&o do Motor

17.10.1. Método de Conexéo para Servomotor (Panasonic)

Boxver
XDIR+ /Q>\ 5 SING1 e
XDIR- 9 6 SIGN2 \
xcr+ | &) 3 PULSI
XCP- (o) 4 PULS2
YDIR+ @ ﬂ \
YDIR- (1) —‘

®

—
2

YCP+
YCP- Panasonic
AS5/A4

®
)
@ Power
() {5 SING1 e
v | (O 6 SIGN2 \
VG @ 3 PULSI
svG | (&) 4 PULS2

-

Panasonic
AS5/A4

Fig 11.10 métodos de conexao para Servomotor

\
]
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DC24V-24V+ ®

- -

CN1
=, o
Input 3-\ P
CN2

! R

Output
CN3

0 oD

B2

<

Fig.11.13 Diagrama esquematico da interface do sistema

( 17).11. Porta de conexdao do MOTOR DC de Controle de Altura da Tocha
CN7

Tabela 11.4 Porta do Motor de Altura da tocha

CN5 Nome do sinal Comentério

1 DOWN_LMT Entrada da chave de
limite inferior

2 UP_LMT Entrada da chave de
limite superior

3 COM +24V GND

4 MOTOR_1 Motor de Ajuste da
Altura

5 MOTOR_2 Motor de Ajuste da
Altura

Nota:
1.1 Poténcia maxima do motor DC: 45W.

1.2 Ligar DOWN_LMT e UP_LMT ao COM, quando as chaves de limite ndo forem
usadas.
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17.12. Entrada da tensdo de Arco (ARCIn)

Os pinos de entrada da tenséo de arco sdo ARC+ e ARC- na porta CN4. ARC+ conecta-se com 0

polo positivo da saida da placa do divisor do arco e ARC- conecta-se com o polo negativo da saida da

placa do divisor do arco.

Tabela 11.5 Sinal de Entrada do Arco

CN6 Nome do sinal Comentario
4 ARC- polo negativo da saida de tensédo de arco
da placa do divisor do arco
5 ARC+ polo positivo da saida de tensdo de arco da

placa do divisor do arco

Nota: Por padrao, o controlador usa divisor de arco 100: 1. Isto €, a voltagem original do arco é

dividida por 100 pela placa do divisor.

Se usar 50: Acessar a parte da traseira do controlador CNC, encontre a chave mostradas na
figura 11.14. Quando esta chave esta na posigao “on”, a relagdo é 50: 1; sendo, 100: 1. A posicao
padrdo é OFF, 100:1.

Fig.11.14 proporgéo da presséo parcial da entrada do arco

17.13. Porta para o Sensor IHS (Initial Height Sensor - Sensor de altura
Inicial)

A porta de posicionamento (PS) e a porta de tensdo do arco estdo na mesma interface de sete
pinos (CN6); os pinos sdao +24V (OUT), SIGNAL e COM. +24V (OUT) é conectado com o polo
positivo do sensor de proximidade, SIGNAL é conectado com a saida de sinal do sensor de
proximidade e COM é conectado com o polo negativo do sensor de proximidade.

Nota: O sensor de proximidade deve ser do tipo NPN com alimentacdo DC24V.
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Tabela 11.6 Interface de Posi¢cdo do Modulo THC

CN6(CN4) Nome do sinal Comentario
1 COM Polo negativo do sensor de
proximidade
Sinal do sensor de proximidade
2 SINAL NPN
Polo positivo do sensor de
3 +24V(0UT) proximidade

17.14. Ignic&o do Arco (ARC_START)

A porta de ignicdo do arco (ARC_START) e a porta de entrada do arco estdo na mesma interface
de sete pinos (CN6). O pino de saida € ARC_START1, ARC_START2, e é conectado a saida de
tensdo da fonte de corte plasma.

Tabela 11.7 Interface de entrada de tenséo de arco de corte plasma no Médulo THC

CN6 Nome do sinal Comentario

Saida + da fonte de

6 ARC _START1
- corte plasma

Saida — da fonte de

7 ARC_START2
- corte plasma

Nota: E veementemente recomendado que o cliente utilize um relé de isolamento para evitar
interferéncia proveniente da fonte de corte plasma.
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17.15. Diagramade conexdo do Sistema CNC F2000T com o M6dulo THC

-
|z
| f. % I | DOWN LovIT ~
| =4 1 UP_LIMIT ~
| e | | com ~
50
=R . ¢ MOTOR 1 |
| = Ll MOTCR_2 ] [U]J
- Ay
I Lifting mator
| 3 1
| - - £ Con Blue Power nepoative V-
_5::; - SIGNAL  BlickSimal A
| é / < +MV{OUT) Brown Power positisd V+ L
gy 3 Arc 2 Torch
| S AR
el 1, ] ARc+ Arc 1
| v B ARC STARTI —
| s Lk | ARC START
| ,:':J I —]_ Approach .
' ol
y ] ¢
=
| w Electromagnetic relay 1
=
| =g . DC 24V-
g . DC MV DC +24 Powsr
: ; = — - Cutting work-pigte
o gl P
+
| +uvGrp -
=24V PE(G /I;L
I PE SHIELD| O . —
| WORE| & Plasma power Sltlfc‘E
A ELECTRODE| & Plasma power negative
| Patial pressure , )
panel _'_::
S oo
o |2 <
: - 7 7
| Plasma Poewer

Fig.11.15 Diagrama de Conexao do Sistema CNC F2100T com o Médulo THC

17.16. Diagrama de Conexéao para uso de sensor de proximidade duplo

Dois sensores de proximidade tipo NPN s&o utilizados para localizagdo, que podem ser
ligados tanto em modo paralelo ou como modo série. Para tornar a localizacdo mais precisa e
estavel, recomendamos o uso do modo série. O modo de conexdo é mostrado na figura
11.16. Desta forma, qualquer sensor de proximidade pode emitir sinal de colis&o.
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Blue: Power negative V—

Approach switch 2

Brown: Power positive V+ i—m

Approach switch 1

ng))

Black: Signal
Blue: Power negative V-
o=l
SIGNAL | 4 Black: Signal
+24V (OUT)| 5 Vi o Brown: Power positive V+

Fig.11.16 Diagrama de conexdo do sensor de proximidade duplo

17.17. Controles Separadas para Macarico para Oxicorte e para Tocha de

Corte por Plasma

Esta funcdo pode executar o controle separado do macarico de oxicorte e da tocha de
corte com de corte por plasma. A tocha de corte com plasma pode ser conectada apenas com
a interface do motor CN7, enquanto o macarico pode ser selecionado para ser controlado

pelas interfaces CN7 ou DB25 (CN2) configurando-se o parametro “output of the flame gun’

(Consulte a se¢éao 8.7.7).

O método de conexdo da tocha de plasma é referenciado em 11.4.1. Motor CN7 (MOTOR

DC).

O método de conexdo do macarico, se controlada pela interface CN7, também é
referenciado em 11.4.1. Motor CN7 (MOTOR DC). Se controlado pela interface DB25, entéo
consulte a se¢do 11.2 Instrucdes da Conexdo da Saida.

17.18. Entrada e Alimentacao (Power In)

Entrada de Alimentacéo: 24V-,24V+, PE.

NUmero do pino da interface Nome do L.
) . Comentario
de 3 pinos Sinal

Alimentacao

1 24V- L oay
Alimentagao+

2 24V+ bay

3 PE GND

Tabela 11.8 Definicdo dos Sinais da Interface de Alimentacéo
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18. Uso da BIOS

Sobre a funcdo de atualizacdo e recuperacéo do sistema, 0s usuarios também podem consultar
a Secdo 8.7.10; a funcdo aqui € similar a daquela sec¢do. Quando a alimentacdo do sistema esta
ligada, ele ser& exibido como mostrado na Fig. 12.1.

Bt EEE LT RS

BIOS Version:VZ. 1.1
Press F2 to run BIOS-
Auto boot after:3

Fig 12.1 Alimentagéo ligada

Antes do ndmero da tela contar até 0, se vocé pressionar F2, o sistema entrara na interface da
BIOS. Se vocé pressionar outras teclas, o sistema parara a contagem e entrard na interface

principal.

F1 - System software update
F4 -System backup

F5 - System recovery

Fi -Start system

FE-BIOS wpgrade

Fig 12.2 Interface da BIOS

18.1. Atualizacdo do Sistema
Apés entrar na BIOS, pressione [F1] para atualizar o sistema; isto deve satisfazer as seguintes

condicoes:
] O disco U foi inserido na interface USB do CNC
[ ) Devera haver um arquivo de atualizagdo F2000.exe na pasta raiz do disco U.
Com as duas condi¢Ges acima satisfeitas, pressione [F1] para atualizar o sistema; quando

completada a atualizacéo, pressione [F6] para reiniciar.
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18.2. Backup do Sistema
Apods entrar na BIOS, pressione [F4] para fazer backup do sistema. Se apenas backup OP

(sistema operacional), mas ndo backup do pardmetro, configuracdo das portas 10, configuracéo das
coordenadas e assim por diante.

18.3. Recuperacéo do sistema

Apés entrar na BIOS, pressione [F5] para retornar para o sistema original do qual se fez backup. A
recuperacao do sistema aqui ndo afeta os parametros do usuario, configuracdo da porta 10, configuracéo
das coordenadas, etc. Recomendamos usar a funcdo de recuperagao aqui.

19. Biblioteca de parametros de técnica de corte

19.1. Introducéao

A Biblioteca de Parametros pode ajudar o usuario a salvar, verificar e mudar rapidamente os
parametros da técnica de corte relacionados. Até agora, nossa biblioteca de pardmetros suporta o
salvamento de parametros para oxicorte e corte com plasma. Vocé pode acessar no maximo 20
grupos de parametros em cada modo.

19.2. Interface de Técnica de Oxicorte

Process:  Flame(l w | ProcessSet |

Ignition Time | 0.00 Pierce Camt [ 9 IE
Low Preheat TIme . 00 WorkPiece Cont [ | [ Cleax
High Prehear TIme 00 Cut Lengthin} [ o, 000 | [ Clear ]

L 10 -]
0. 5
Pierce 1 Time | 0.00 5 Cut Time [“pg. 0000 | [ Clear ]
Pierce 2 Time | 0.00 5 Hm Time | 00-00: 00 | |_Elear
Pierce 3 Time 0. 10 =
Blow Time | 0.00 H
Torch Up Time | 0.00 5
Torch Down Time | OO0 5
Pierce Up Time | 1.0 =
Pierce Doun Time | 30.0 H]
HC Enable [ ]
Hold Heat
Edge Cutting Enable !_
Crawl Speed | 100.00 | m/min
Crawl Time | 5.00 s
Fl R F4 F§ F& FT F8
Common Plassa Mark System Import | Export Save

Encontrara a configuracdo para o Oxicorte em F4 Setup -> F2 Flame -> Process.

Podera escolher o arquivo de parametro neste local, o qual é pré-salvo no sistema. Os
parametros serdo carregados automaticamente apos sua confirmacgao.
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Os parametros para oxicorte incluem a Velocidade do corte, Valor do Kerf, Tempo de
preaquecimento inferior, Tempo de preaquecimento superior, Tempo da Perfuracdo 1, Tempo da
Perfuragdo 2, Tempo da Perfuracdo 3, Tempo da perfuracdo superior e Tempo de Perfuracéo
Inferior.

Process | Flame(l

Cutting Speed | 1000, 000
Kerf Value| 5.000
Low Preheat Time | 10.000
High Preheat Time | 10.000
Pierce 1 Time 10. 000
Pierce 2 Time 10. 000

Pierce 3 Time

Pierce Up Time |

Pierce Down Time

w
| m/min
| =

-
%

| s

g

[ 10.000 |5

10. 000

. 10, 000

5

2
Add Dalate Save

Interface de Parametros da Técnica de Corte com Plasma

Timg

Torch Up Time

Porcess: | Flasmall

DelayBef oredre
Pierce Time | 0.100

2.000

Arcing Check Time

15. 000

THS Check Time

0.000

IHS Up Time

0. 000

Speed to Lock THC

9. 000

Distance to Lock THC

5. 000

pf Dizable THD After Piercing

0.000

Lose Arc Delay

Pierce Down Time

Off Arc Before MOB | 0.000
Pierce Up Time | 0.000

0. 000

0.000

Watch Arc Enable |V

Use Cylinder THC
Set ]

110. 000

50. 000

30. 000

1.0

0. 000

100. 000

Plasma Updown Speed

100. 000

FFEw o= e

v
Dot Time [ 0.100 s

s Pierce Camt [ [ Clear ]
5 WorkPiece Comt [ 0 l Clear
= Cut Length(m) [ 0.000 [ Clear
5 Cut Time | 00:00:00 (_Clear
5 Fam Time | 00:00: 00 | Clear
s [ m ]
mm,/mi
um
s
s
s
s

F1 F2
Common Flame

F4
Marker

F5 F6
System Import

Export Save

F7 F8

Encontrara a configuracéo de corte com plasma em F4 Setup-> F3 Plasma-> Process.
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Podera escolher o arquivo de parametro neste local, o qual € pré-salvo no sistema. Os
parametros serdo carregados automaticamente apés sua confirmacao.

Process | FPlasmall
Cutting Speed [ 1000.000 | m/min

Kerf Value 5.000 m

Arc Closing Time in Advanced | 3.000 s

CrawlTime | 3.000 |-

Set Arc Voltage | 120.000 |V

Pierce Delay W s

IES Height | 0.000  |m

Pierce Height [ 0.000 | m

Cutting Height (0,000  |m
F1 F2 F3 F4 F6 F7 F8
Add Delete Save Import Export Load

Os parametros para corte por plasma incluem a Velocidade do corte, Valor do Kerf, o
tempo/distancia de desligamento do arco em avanc¢o, Tempo de avancgo lento, configurar tensdo do arco,
Atraso da perfuracao, Altura do IHS, Altura da Perfuracéo e Altura do Corte.

O parametro tempo/distancia de desligamento do arco pode ser alterado no menu “Option 2” na interface
principal.

A Altura na Perfuracdo/tempo de subida do IHS, a Altura da Perfuracdo/tempo de subida na
perfuracdo, Altura no Corte/ tempo de decida do IHS podem ser alterados, dependendo do modelo do
THC instalado, bem como os parametros de altura no Servomotor e o tempo de uso do motor DC de
controle de altura da tocha.

19.4. Operacdao na biblioteca de técnicas de corte

o F1 Processo: Neste menu, os parametros de corte poderdo ser adicionados ou
modificados. Neste menu ainda poderéao ser trocados os parametros de técnica de corte.

o F2 Adicionar: Neste menu, novos parametros de técnica de corte poderdo ser

adicionados, sendo necessario nomear o processo. Se houverem nomes de processo repetidos, havera
um alerta para renomear. O parametro tera valores padrao.

° F3 Deletar: Neste menu, os parametros de técnica de corte poderdo ser deletados.

° F4 Salvar: Ap6s modificar o parametro, é necessario pressionar F4 para salvar no sistema.

° F6 Importar: Importar todos os parametros da técnica de corte do disco U.

° F7 Exportar: Exportar todos os parametros da técnica de corte para o disco U.

° O endereco padrdo de importacdo/exportacdo dos parametros da técnica de corte por
plasma é

\flash\PLASMA e para o oxicorte \flash\FLAME

° F8 Carregar: Carregue todos parametros para o seu sistema e no THC.

Nota: Apenas o F2000V5.0Pro possui a funcao de biblioteca de técnica de corte.

Apéndice 1 - Consulta Rapida ao Cédigos G, M
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Numero de série Ordem Funcéo
1 G99 Rotacdo, proporcao, imagem espelho
2 G92 coordenada de referéncia
3 Go1 Sistema de coordenada Relativa
4 G90 Sistema de coordenada Absoluta
5 G20 Unidade inglesa
6 G21 Unidade métrica
7 G26 Ponto de referéncia do retorno rapido do eixo X
8 G27 Ponto de referéncia do retorno rapido do eixo Y
9 G28 Ponto de referéncia do retorno rapido do eixo X, Y
10 G41 Compensacao da lacuna do Kerf esquerdo
11 G42 Compensacgao da lacuna do Kerf direito
12 G40 Cancelar Compensacao da lacuna do Kerf
13 GO0 Mover rapidamente
14 G01 Corte linear
15 G02 Corte circular em sentido horario
16 G03 Corte circular em sentido anti-horario
17 G04 Atraso do programa
18 MO7 Iniciar ciclo de corte.
19 M08 Parar ciclo de corte.
20 M11 Deslocamento do marcador desligado
21 M12 Deslocamento do marcador desligado
22 M09 Abrir o po
23 M10 Parada do p6
24 MOO Pausa
25 MO02 Fim do programa
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Apéndice 2 - Temporizacéo de IO do Sistema de Controle Numérico da Série

F2000

19.4.1. Sequénciade Temporizacdo do Oxicorte

Level 3 perforation timing sequence

High Preheat

Low Preheat

Torchlp
Piercel

|Tarch |
lup
:11- :

Mo?

Blow time

Ignition time

Apéndice fig 2.1 - Sequéncia de temporizacdo de oxicorte (Perfuracdo de 3 Niveis sem THC)

Ignition

Level 3 perforation timing sequence with
THC
|

| High Preheat

| Low Preheat

THC Enable

Torchllp

Pierce 1

Blow

de 3 Niveis com THC)

uracao

do oxicorte (Perf

porizagao

Apéndice fig 2.2 Sequéncia de tem
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Blow

Ignition
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Level 1 perforation timing sequence with
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I
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)
7
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©
Blow time o —_———e | k2
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o
)
3
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- e
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o g I
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5 &
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©
Immn_lunlumlﬂlnml. '© .m Pierce 3 time
Pierce up S g ==t Il O g
| time _ _ _ _ _ | > - ﬁ Pierce up time
) = —_——rr = e e -
Low preheat Q_u _m
time N Low preheat
IIIIIIIII N time
Torch down o
| time o
Ignition m e e i I.II--IIIHIEH.H.WIII
time c . ting
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<
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Apéndice fig 2.4 - Sequéncia de temporizacao de Oxicorte (Perfuracdo de 1 Nivel com THC).
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19.4.2. Sequénciade Temporizacdo do Corte com Plasma
uo7 The port type of Speed to lock THC is NU or

Red Circle shape . (Define it by pressing Mo8
F5, F8, F3, F2)
[ | | | | |
I ! ! 1 l; ! ! Plasma position
N N | I I 1
4| (. | | I I
| | ] ] | I TorchDn -
| | | | | | | Plasma arc
| | I | l | | starting _
T | | I I
—1 ! | | [ | TorchUp
1 1 1 I I | |
|—| | " I Lock THC
1 1 | T T ” |_| |_| r! i -
: : : | | I I
o = o (- [ | = |
52 FSEZ FE 0§ tting -
Ll = E’ | g | g [ | |
g8 | gzl a | 4 | | corrent rates(Speed to lock TRE| | & |
] I lgl = E [ scotting speed /100 I W |
=l 42 | | ar -
I I & I The distance betwsen cutting poift B
o [ | and start/end point of current | |
| | | | | |ecutting G code row< Distance to | |
1 1 1 | | lock THC 1
When arc voltage feedback signal is availablearc
check time ends ahead of time If until arc check .
time is 100, are voltags feedback signal hasi Note: Red words mean output port Bold
been received it will alarm black words mean parameter

Apéndice fig 2.5 - Sequéncia de temporizagdo de 10 no corte com plasma
The port type of Speed to lock THC is NC or

MO7 . . . .
teen circle shape. (Define it by pressing
G le shape. (Define it b M08
F5, l|73, F:l"o, F2)| .
| | | |
l ! ! | | | | Plasma position
1 1 1 T 1 | | il
I : : ]I ! ll I TorchDn
I | | | | Plasma arc
I I 1 | | | starting
| | | |
| l I | | Torchlp N
T 1 I I I I -
A S R S | T s W s I 3 SN
ol ' ' L ]
S IESIEl ZE | = |2
P OEEE RS | § | | Covein By
't: E. I Eﬁl ‘E l " | ® I| Current rates (Speed to lock THO I = I
] | - | 3 | S | & | scutting spesd /100 | © |
ar
: = : Ev : ﬁ. | i I'm distance betweem cuttimg poipt I S- I
o I I| and stervend point of current | E |
| | | | || cutting 6 code row Distance to | |
I I I | | lock THC | I

When arc voltage feedback signal is available , arc
check time ends ahead of time . If until arc check Note: Red words mean output port. Bold

time is to 0, arc voltage feedback signal hasn "t
boen received , it will alarm. black words mean parameter .

Apéndice fig 2.6 Sequéncia 2 de temporizacédo de IO no corte com Plasma Sequéncia de Temporizagao
para marcacao
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Without THC and Pierce 3

Mil M09
A A N10 M09  M10 M12 uo2
o A N T B o
| I | | | | I | [ | | Ignition
T R | [ |
X X I I : | 1 | | | I Preheat _
| I [ [ [ ' -
| | | | | | L | ! Mixz Powder
| | | 1T 1T 1T 1 | | -
: : I | L1 11 | | Marking _
— | | N I
' A | L1 \ ) Torch down
| | | | | | I [ 1 I I I o
| | | | L I | | | | | | Toerch up -
i i i I | | Lo | | THC enable
— —t—t—t—t—t — .
= F 3
_ F F = = £l5
3 E 5 = E » E x ! | ) | E I
= Z e 3 = 3 | g'| = I F
] 2 [ad = = a -] | El =, | 3 - b Red i
£ ) @ o & w = ote: Red words
3 5 8 - - 'E | E'l | a a ean I0 Port,
g i’ e |i and the bold
i S 2 words mean
tage 1 parameters.

Apéndice fig 2.7 Sequéncia de Temporizacdo de 10 para marcagao

19.4.3. Apéndice 5 Solucéo de Problemas
C(Ijz(ralri;o Deser}gﬁgho da Razdes Solugdes
Motores dos eixos | 1 Erro na fiagédo 1 Corrija a fiagédo
No X, Y né@o se| 2 Problema no circuito do 2 Consulte A51
movem motor
Motores dos eixos | 1 Erro na fiagdo 1 Corrija a fiacdo externa
No X, Y se movem em | 2 Configuracdo errada do| 2 Consulte 8.7.5,
direcBes opostas parametro Alterar a direcdo do
motor
Motores dos eixos | 1 Erro na fiagcao 1 Corrija a fiagédo
X, Y se movem | 2 A configuracdo do | 2 Corrija a configuracdo do
somente em uma | parametro do servo esta | parametro do servo:
direcao errada Verificar se o modo do
No 3 Problema no circuito do controle do motor esta
motor configurado como
“pulso+direcao”
3 Consulte A5.1
Eixos X, Y | 1 Erro na fiagéo 1 Corrija a fiagdo externa
NG trocados 2 Consulte a secdo 8.7.5
Configurar parametro “XY
2 anfiguragéo errada do interchange” como “YES”
paréametro

132

Mesa de Corte Plasma v 1.4




133

niBALMER®

Motor dos eixos X, 1 Mal contato entre 1 Plugue a interface do
Y conector do motor e o motor
No Funcionam de | sistema 2 Contate a
forma intermitente | 2 problema no circuito dol 2ssisténcia técnica
motor
Os gréaficos de| 1Erro da configuragdo do 10O numero de pulsos é
corte sdo menores | PUlsO muito pequeno
No do que o normal 2 Problema mecanico (Parametro F5 do
sistema)
2Corrija o problema
mecanico
Gréaficos de corte | 3 Erro da configuragéo do 3Ajuste o nUmero de
sdo maiores do | PulsO o pulsos no parametro F5
que o normal ille'::gggg:;ﬁ:a do sistema
5 Problema mecanico 4 Tenha um bom
No aterramento; utilize anel
de ferrite e cabos
blindados
5Corrija o problema
mecanico
Dimensbes A configuracdo de kerf é Restaure o valor do kerf
No internas e externas | muito grande ou muito
do circulo nado| pequena
estdo corretas
Tamanho das| 1 Problema mecénico | 1 Verifique as
pecas de corte | 2 Problema de | engrenagens, engrenagens
subitamente Interferéncia do trilho e do redutor de
grande e pequeno | eletromagnética velocidade
2 Problema de
No compatibilidade do sinal de
pulso do sistema e driver,
Resisténcia paralela 4.7K-
10K em
ambos o0s terminais de
Pul+ e Pul-
Nenhuma porta de | Erro na fiagdo ou mau| Verifique a fiacéo,
No entrada responde contato no GND o terminal de GND da

entrada deve ser P13 ou
P15 do CN1, Alimentagéo
da entrada
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24V-

Nenhuma porta de

1 Erro na fiagdo ou mau
contato no GND

1 Verifique a fiacdo, o

No entrada tem fterminal da entrada GND
2 A porta de entrada estd
resposta quebrada deve ser OV
2 Leia o Apéndice A5.2
Depois de iniciar o 1 Erro do arquivo 1 Inicialize para a figura de
computador, ele 2 Erro do parametro boas-vindas, pressione DEL
trava para entrar
No 2 Recupere o Parametro
(F5 diagnéstico, F8
definicdo, F1 recuperacdo)
travamento apos [Erro no sistema de arquivos [L  Configuracdes da fabrica
entrar no (pressione  F5, F8, F8,
gerenciador de pressione F4 na janela pop-
No arquivos up, senha 6931)
2 Cobdigo vario (pressione
F5, F8, F8, pressione F7 na
janela pop-up)
depois de [Entrada de 8 portas para |Consulte A5.3
inicializado, a tocha CP”FrO'e remoto, no lado
No direito da porta de entrada,
S€ Se move em Uma lest3o invertidas
direcéo
Movimento manual {1 Entrada (NO e NC)de 4 [L Leia o Apéndice A5.4
da tocha: alarme de |portas para o fim de curso 2 Desabilite o alarme de
No Lo 50 inverti limite
fim de curso estao invertidas
2 A maquina atingiu o fim
de curso
Movimento manual 1 O botdo de parada de |l Conserte o botao de
da tocha: parada de [emergéncia esta parada de emergéncia
No emergéncia pressionado 2 Consulte A5.5
2 A porta de entrada
“Parada de emergéncia
NO&NC” estéo invertidas
Nenhuma acdo apés [l Falha no sinal de [l Consulte o Apéndice
0 inicio do corte com [realimentacao da posi¢éo AS.6
plasma 2 Porta de saida do arco @ _Consulte o  Apéndice
defeituosa AS.7
No 3 Configuracio da [3 Mude este parametro nas
perfuragcéo de borda configuracdes de parametro
4 Tempo do arco 4 Configure o tempo do
configurado para O arco
5 Programa DSP faltando |5 Atualize o programa
No Colisdo da tocha,l Interferéncia 1 Controle a fonte de

mas na realidade nao
ha nenhuma colisdo

2 Chave de colisdo

interferéncia
2 Corrija a chave de colisdo
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Aviso de colisdo da

A tocha de corte atinge aMelhorar a posicdo da tocha

No  kocha chapa de corte.
Ndo ¢é possivel [I Conexdo incorreta do L Verifique conexdo
No operar nenhuma |GND 2 Substitua o chip
porta de saida 2 Queima do chip U50/U51
No N&o é possivel operarDanos na porta de saida Consulte 0 Apéndice A5.8
uma porta de saida
No “II_)eingar o sinal dell. NO&NC estdo invertidas (I Consulte o Apéndice A5.8
ajuste da altura em 2 Parametro recomendado
cantos”
ndo aberto nos |2, Configuracéo errada do |Para o ajuste da velocidade
cantos desligamento da | de distancia de aproximac&o
velocidade e distancia |€ de 95%
minima de ajuste da altura |3- A distancia minima é 5mm
de fechamento
Ndo ha acdo em |1l O driver ou motor esta |l Verifigue o motor e driver
nenhuma das | defeituoso 2 Verifique aconexao
quatro direcbes do |2 Conexdo errada do |3 gypstituir o circuito do
No | motor sistema com o drive motor
3 O circuito do motor estd |4 Configure velocidade
defeituoso 5 Atualize o programa
4 A velocidade esta
configurada para 0
5 Perda de DSP
A direcéo do |1 Coleta dalinhainvertida |1 Verifique linha
movimento €|2 Erro do parametro do |2 Ajuste os parametros do
No |invertida Servo servo
3 Erro da configuragdo do |3 Consulte a sec¢do 8.7.5
sistema para modificar os parametros
do sistema
Os polos positivo e |O circuito do motor esta | Substituir o circuito do motor
negativo de | destruido
No | qualquer eixo
movem-se em uma
direcéo
Em qualquer eixo,|1 Erro do parametro do |l Ajustar parametros do
No apenas um botdo |servo servo
pode mover 2 O circuito do motor esta |2 Substituir o circuito do
destruido motor
No motor move-se |1 Equivaléncia de pulso 1 Ajustar a precisao
menos — que 012 Problema mecanico 2 Ajustar o maquinario
programado
motor move-se mais |1 Equivaléncia do pulso 1 Ajustar a precisao
No que o programado |2 |nterferéncia 2 Adicionar anel magnético

3 Problema mecéanico

na linha do codificador do
servo

3 Ajustar o maquinario
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Falha em abrir o
arquivo

1 Verificar o formato do
arquivo

1 Consulte 0s varios

formatos

No possiveis no
2 Aversao e antiga manual de instrucdes
2 Atualizar o programa
ndo consegue abrir |Nenhum arquivo no disco [Colocar pelo menos um
No arquivo de dicas rigido arquivo no disco rigido
No Teclas do teclado |1 Interface incorreta 1 Ir para a interface correta
sem 2 Teclas destruidas 2 Substituir as teclas do
acao teclado
No Teclado trava Cabo do teclado solto Plugar o cabo do teclado
Teclado sem agdo |1 Danos na placa 1 Pressione DEL apés 4
2 Cabo do teclado solto |inicializacdo da tela de boas-
No 3 Corpo estranho entre ayvindas
membrana e placa 2 Plugue o cabo do teclado
3 Remova do corpo estranho
Inser¢cdo do disco Ul O disco U estal Substitua o disco U
sem resposta defeituoso 2 Substitua o cabo USB
No 2 A interface USB estds Plugue o cabo USB
defeituosa
3 Fiagéo da conexdo USB
esta solta
abertura de arquivo |1 Formato de arquivo |1 Verifiqgue se o formato do
No |de dicas falhou incorreto arquivo é TXT, CNC, NC, etc.
2 Pasta apagada 2 Fazer nova pasta
Sem arquivo de|l Formato do arquivo|l Verifique se o formato do
dicas Incorreto arquivo é TXT, CNC, NC, etc.
2 Nenhum arquivo no | Verifique se ha um
disco U . .
No _ arquivo no disco U e se o
8 Formato do disco U arquivo esta na raiz do disco
esta incorreto q
U
3 Formatar o disco U para
formato FAT ou FAT32
Dicas: “ndo pode |[Nenhum arquivo no disco |Copie um arquivo do disco U
No  labrir arquivo” rigido, pelo menos para o disco rigido
cologue um arquivo nele
Dicas: “erro  de |Nos parametros comuns, a |Ajuste o limite maximo de
No |velocidade do corte” |velocidade excede a velocidade de corte nos
velocidade maxima do |parametros do sistema
sistema
Dicas: “erro de |A velocidade nos [Ajustar o limite maximo de
N velocidade de |parametros comuns |velocidade do deslocamento
0 A
deslocamento excede a manual nos parametros do
manual’ velocidade maxima do |sistema.
sistema
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Dicas: “erro de |A velocidade nos |Nos parametros do sistema,
range vazio  na |parametros comuns [ajuste o limite maximo de
NO  \elocidade de |excede a velocidade da faixa vazia do
movimentagdo  do |velocidade méxima do |carro de deslocamento
carro” sistema
Dicas: “Erro no O valor do kerf excede | 1Modifique a introducéo do
kerf  de corte. |a introducdo dos graficos |inicial
No [impar valor do [de corte ou o raio minimo | 2Reduza o valor de
Kerf de corte” de um circulo em um |compensacao de kerf
grafico 3Apague pequenos
circulos dentro dos graficos
Dicas: “Falha na 1N&ao existe arquivo de 1 verifique o disco U, paral
importacao de| parametros no disco U. encontrar o] arquivo
No parametro” 2 Problemas na interfacel F2300.DAT.
USB 2 verifique a interface USB
3 Problemas no disco U 3 Substitua o disco U
No Dicas: “Falha da 10 disco U ndo esta bem 1 Recoloque o disco U
exportageo plugado 2 Substituir o disco U
do parametro” 2 Problemas no disco U
Dicas: “Insira o 1N&o inserir o disco U 1lInsira o disco U antes de
disco U” enquantol quando atualizando| atualizar
No estiver atualizando o programa 2 Substitua o cabo USB
programa 2 Problemas na interface 3 Substitua o disco U
USB
3 Problemas no disco U
Dicas: “Arquivo de 1 Disco U ndo tem arquivo 1 Verifique se ha um arquivo
atualizagéo nao de atualizagdo de atualizag&o no disco U
No | encontrado” 2 0 arquivo de atualizacd0 2 coloque o arquivo de
enquanto estiverl N@o estd no diretdrio raiz| atualizagdo no diretorio raiz
. i do disco U
atualizando do disco U
programa
NoO Dicas: “falha nal Falha na atualizagcdo Reatualizar apoés
atualizagédo” inicializacao
Cddigo |Dicas: “cédigo deTempo da  codificagdoDecodificacdo necessaria
de erro |erro 0” expirou
“0’!
Tela vazia apos 1 O sistema nao esta 1 Teste a fonte de
inicializacdo ligado alimentacgdo
2 Tensao de 2 Verifique a tenséo de
alimentacao insuficiente 24Vdc
N 3 Fusivel de 3A 3 Substitua o fusivel
0 defeituoso 4 substitua
4 Placa méae nao placa mae
inicia
Apos a 1 Placa drive 1 Substitua a placa drive
N |inicializacdo, a tela [destruida da tela
(o] apresentada é 2 Tela destruida 2 Troque a tela

3 Cabo solto

3 Reconectar o cabo da|
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branca, tem varias
cores ou pisca

tela

19.4.4. Verificacao do circuito do Motor

1 O eixo X do motor ndo se move: testar o soquete CN3 do sistema de acordo com
0S quatro casos seguintes:
e A medicdo do estado em funcionamento: a tenséo correta para os pinos 1 e 9

deve ser DC 3V-3.5V
e A medicéo do estado parado: a tensdo correta para os pinos 1 e 9 deve ser DC
3V-3.5V
e A medicdo do estado em funcionamento: a tensdo correta para os pinos 2 e 10
deve ser DC 0V
e A medicéo do estado parado: a tensao correta para os pinos 2 e 10 deve ser DC
3V-3.5V

Se um dos quatro casos acima nao estiver correto, o circuito do motor esta defeituoso e

2 O eixo Y do motor ndo se move; testar o soquete CN3 do sistema de acordo com 0s
guatro casos seguintes:

e A medicdo do estado em funcionamento: a tensdo correta para os pinos 3 e 11
deve ser DC 3V-3.5V
e A medicdo do estado parado: a tensdo correta para os pinos 3 e 11 deve ser DC
3V-3.5V
e A medicdo do estado em funcionamento: a tenséo correta para 0s pinos 4 e
12 deve ser DC OV
e A medicéo do estado parado: a tensao correta para os pinos 4 e 12 deve ser DC
3V-3.5V

Se um dos quatro casos acima nao estiver correto, o circuito do motor esta defeituoso e

19.4.5. Deteccéo da Porta de Entrada

Se uma entrada em particular ndo responder, entre na interface de diagndstico da

entrada para verificar.

138

Pressione F5 (system diagnose) para entrar na interface de diagndstico da entrada
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Irput
Serial No. Typd Serial No. Type

Forward Limit 02 L Move Up Input 09 L
Back Limit 14 L Move Down Input 10 L
Right Limit 14 L Move Left Imput 07 L
Left Limit 01 L Move Right Imput 08 L
Emergency Stop 03 L Acceleration Input 16 L
Arc Feedback 04 L Deceleration Inmput 17 L
Fosition Detect 05 L Torch Up Input 18 L
Flasma Cellision 06 @ Torch Down Input 19 @

Sarisl Mo. —Pglp, Pgln change Type—Enter change

i

FiEevhoard| F6Self . FEBSystem
F1I t F20utput - 7 .
e M Diagnose Check Filatel milﬂeflmtl on

Conectar a entrada correspondente ao pino CN1 (como o limite frontal de 02 pés) com

0V (CN1-13) para fazer o breve teste:

e  Se a porta correta indicada no diagnéstico alterar o status, entdo o funcionamento
€ normal.

° Se a porta correta indicada no diagndstico alterar o status, entdo o funcionamento
€ anormal.

Redefina a porta de entrada (consulte o manual de operacéo V2.1, secao 8.7.2)

19.4.6. Problemacom o Tipo de Controlador Remoto
A magquina funciona sozinha apds o sistema ser energizado, normalmente devido a

configuragdes incorretas como, por exemplo, a sele¢cdo da opgao de controle remoto ter sido
habilitada (selecionado YES na opgao de configuragao) ou “forward” “back” “left” “right” ter o

sinal.
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kT

Remote Controller Trpe
Corridate Type |Mlaivw
IT Coordinate Type |Belativw

Defanlt Tmit |Merie
Fitting Short Lime
Steel Angle Remember
Forbiddem ¥
Sawve Input Amgle as Steel Angle
Tse Crawl im Piercing
Bo Plasma amnd 5teal comfact
check
Hold Preheat after cutting emd ™o v

£ | (€ | A (A

FF e E

£
i

RBestart after change defamlt mmit

4] L+ ] ] ™ ] ]
Iagurt Twtpun Arw Rowr ! Gpuion 2 Sawe

Configure o tipo do Controlador Remoto para “NO”.

A5.4 Problema de alarme de Fim de Curso

19.4.7. Mensagem: Alarme de fim de curso

Se esta mensagem for exibida sem que a maquina tenha chegado ao fim de curso, isto
normalmente é causado pela conexdo invertida da porta de entrada NO&NC. Entrar na
definicdo de entrada do sistema para modificar:

Pressione F5 (diagnostico do sistema)
F8 (definicdo do sistema)

F3 (definicdo) senha : 1396, modifique a condicdo da porta de entrada para NO ou NC
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Defimition of Input

Function Port Type Function Port Type
Forward Lmit |02 ] v Ty Inpnt w9 E
Back imz |15 Bove own Inmpt w10
Left lmit | 14 Bove Lelt Imput w0 | 07
Right Limat | @1 Bove Rirki Impnd » 08

Emergency Stop |03
Arc Fesdback |04

Atcalaratiss Tagnt % 18
Bemcesloration Inpat = 17

Pl:l‘.l.rl'l:u. DQE:"'_ L] Toreh Ty Input W 13

| | M .
23 83)/3 83 8 8
£ | | K K K K
| || M o
"R e E R ==
£ K K K K K K

Flasma Collision | 08 Toreh Jown Imput W 18

Fr I 1] L] Fé [ F]
utwt Azes e ftag Optisn Oy tian® SHvE

Inverter a selegdo do parametro “back limit”, ou seja, vermelho para verde ou verde

para vermelho.

A5.5 Problema de Alarme da Parada de Emergéncia

19.4.8. Mensagem: parada de emergéncia

Se esta mensagem for exibida sem que o botdo de parada de emergéncia tenha sido
pressionado, normalmente isto é causado pela conexdo invertida de NO e NC para o sinal
de alarme da parada de emergéncia.

Entrar na definicdo de entrada do sistema para modificar:

Pressione F5 (diagnéstico do sistema)

F8 (definicdo do sistema)

F3 (definicdo) senha : 1396, modificar o tipo da entrada da parada de emergéncia na interface
de definicdo do sistema.
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Defimition of Input

Functon Port Type Funchon Port Type
Forward Lmmit |62 » 00 w Bowe iy Imput % 00 » B0 W
Backlhmg (1§ » W W Bove Bown Jumpt » 10 & B w
Left et 4 » W W Bove Ledt Impmi ] w W

Right Limat (01 » W0 W Bowe Bicht Imgui » 0@ w» B W
Emergency Stop |03 s 00w Arcaleration Togut »¢ 1 s B W
Are Feadback 04 s W W Demcceloration Ingat »| 1 w B
Pomiton Detect (05 ~ 0w Torch Ty Input ™ 1 » B W
Flasma Colhson (08 ~ W W Torch Jowm Imput W 1B » B W

Iz Il T4 I3 T s
Sutput Az s B for Optiem Oy tian® Save

Inverter a selecao do parametro “emergency stop”, ou seja, de NC para NO e NO para NC.

19.4.9. Problemacom o THC
Geralmente, controles de arco do tipo THC possuem dois tipos: com e sem a funcao de

posicionamento inicial.
1 As configuracdes dos parametros do plasma no sistema para THC com funcao

de posicionamento inicial sdo as seguintes:

e O tempo de deteccédo é configurado para 0

e O tempo de elevacgao do local é configurado para O

e O indicador de status do feedback de sucesso para a entrada na interface de
posicionamento deve estar verde, como mostra a tela:
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Input
Serial No. T:.‘pJ Serial MNo. Type

Forward Limat i Je [ ] Weove Up Inmput i ] [ ]
Back Limit 15 L ] Meve Down Input 10 L ]
R:I-Eh"l' Limat 14 L ] Move Left Input a7 [ ]
Left Limit 01 L] Heve Right Input ik} L 2
Emerpency Stop 03 [ ] Acceleration Input 16 [ ]
Arc Feedback 04 [ ] Deceleration Input 17 »
Positreon Detect i ] [ ] Texrch Up Imput 1B [ ]
Plasma Collision 06 L] Toerch Down Input 19 L 2

Sarial Mo. —Pgllp, Pgle change Type—Batar «hangs

Fikevboard| FhSelf FESrstem
FXutput - e
_ - Diagnese Check Filoutelam b sins i oof

2 As configuragdes dos parametros do plasma no sistema para THC sem funcgao

de posicionamento inicial sdo as seguintes:

e O tempo de deteccéao é configurado para 15S

e O tempo de elevacao do local é configurado para 0.8S
e O indicador de status do feedback de sucesso para a entrada na interface de
posicionamento deve estar verde, como mostra a tela:

Irput
Serial No. Typd Serial No. Type

Forward Limit 0oz L ] Mave Up Input 0 -
Back Limit 15 L ] Mave Down Input 10 @
Right Limit 14 L ] Mave Left Input 07T .
Left Limit 01 L ] Move Right Inmput 08 @
Emergency Stop 03 L ] Acceleration Imput 16 @
Arc Feedback 04 L ] Deceleration Imput 17 @
Poasition Detect 03 L ] Torch Up Input 18 @
Plasma Collisien o8& L ] Torch Down Input 19 @

Serial Mo, —Pylp, Peln change Trpe—Enter change

Filrrbomrd| FéSelf FaSystam
F3matput - Dt
_ THagnoie Chsck F T i t3 0

19.4.10. Problema na Partida do Arco de Plasma
O método para testar o funcionamento normal da saida do arco de plasma é o seguinte:

1 Pressione F5 (diagnéstico do sistema)

F2 (saida) abrir porta do arco de plasma
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2 O indicador do estado do arco de plasma deve ser verde apos pressionar “F3 open”

Qutput
Serial No. Tvpe Serial No. Type

Igmition switch 0z @ Elow o6 L ]
LOW Heat 0L @ THC Enable 08 L ]
High Heat 17 @ Posi1tron Detect 19 L]
Fierce 1 04 @ Arc Starting 16 L
Pierce 2 05 @ Lock THC 13 L ]
Fierce 3(Dafault) 14 @ Marker Output 07 L
Torch Up 0z = Miz power 20 L ]
Tarch Down 15 @ Mal:er prehesat 21 L ]

Fl F3 Fi
Input Open Cloze

3 Teste com um voltimetro DC o soquete de saida na traseira do sistema (CN2),

entre o pino 16 e o pino terminal comum (pino 12 ou 24) para verificar se existe a tensao
de DC24V.

e  Se houver 24VDC, a porta do arco de plasma esta normal

° Se néo houver 24VDC, a porta do arco de plasma esta queimada. Redefina a porta
de saida. (Consulte o manual de operacao V2.1, secéo 8.7.3)

19.4.11. Problema de Entrada/Saida

O método para testar o funcionamento normal de cada porta de saida é o seguinte:

3.1 Pressione F5 (diagndstico do sistema), F2 (saida)
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Output
Serial No. Typd Serial No. Type
Igmition switch 0z & Elow 06 L
LOW Hzat 01 . THC Enahle 08 .
High Heat 17 @ Pozition Detect 19 L
Pierce 1 04 @ Arc Starting 16 L
Pierce 2 0s @ Lock THC 18 L
Pierce 3(Default) 14 @ Marker Output o7 L
Tarch Up oz . Mix power 20 L
Torch Down 15 @ Maker preheat 21 L
Tm- F3lpen |F4&llose

3.2 Abra a porta de saida para testar

Abra o ndmero do pino de saida correspondente da saida traseira do sistema CN2

(p.ex.: “ignition switch” pino 03) e porta comum (GND — pinos 12 ou 24) para verificar a

tensao correta DC24V.

e  Se nao houver tenséo, a porta do arco de saida esta queimada.

e  Se incorreto, redefina a porta de saida. (consulte o manual de operagdo V2.1,

secéo 8.7.3)
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20. TABELA REFERENCIA DE VELOCIDADE DE CORTE OPERACIONAL

Para regulagem da velocidade de corte adequada sugere-se a andalise de uma tabela de referéncia,
estd tabela possui os parametros ideais para realizar o corte da peca, que depende da espessura da chapa,
da Tocha utilizada, do Bico consumivel e da corrente de corte da maquina. Abaixo segue a tabela de
referéncia de velocidade com seus respectivos parametros.

Nota: Estes dados séo apenas para referéncia podendo sofrer algumas mudangas dependendo da
qualidade da chapa, do material, da temperatura, do consumivel, etc. O operador pode variar a velocidade
de acordo com a necessidade.
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Tecla “X"| F4 (configuragio)
na
MaxxiCuti 00
plasma
Bico | Comente |Velocidade | Tempo de dio | Posigio | DU | pyored do [ R = Saida de
mm) | (A) Livesr | faracio | da Tocka | em Cima | *° TG ®0/THC o nicial ! "Toe e 22| ok para | deeich apis | fencde Carte
0.8 45 4500 0,10 1,30 0,9 10,00 1,00 5,00 0,16 0,10 51 0,00 3,00 0,00
1.5 100 Corte com bico de alta definigio — 454 - UPM125
Polegadas
mm 2,65
174+171
Regulagem [Tecla “X” F4 (configuragiio) Insergao no
na Cm'u]
MaxxiCuti00
P _
anﬁ
Bico | Commente Sa:hde
&TBEH illr.hm
{(mm) (A) Final TlICuln:u perdido ﬁrqu ﬁru'-
0.8 45 4400 u,aw 1,30 | 0,49 | 10,00 1,00 5,00 0,16 0,10 7 0,00 3,00 | 1,00
15 100 G000 0,15 1,30 0,19 10,00 1,00 5,00 0,16 0,10 m 0,00 3,00 0,00
e
4,76
174+171
Regulagem |Tecla “X" F4 (configuragio) hserl;.aum
na Cm'u]
MaxxiCuti00
P _
Bico | Comente Salhde
{mim) (A) ‘-ﬁ-tm“mc"m'h:;nm ﬁrqll ﬁrq.'- Aml
15 100 5100 0,25 1,30 0,19 10,00 1,00 5,00 0,16 0,10 i3 0,00 3,00 1,00
132"
8,73
F4+F1 N
Regulagem (Tecla “X* F4 (configuragiio) h:;ga':‘go
15 100 2300 | 045 | 1,30 | 0,19 | 10,00 | 2,00 5,00 0,19 0,11 73 0,00 | 400 | 1,00
'5’
12,7
F4+F1 =
- Insergao no
Regulagem [Tecla “X™ F4 [configuracao) (Anzulo de|
= An desenho
MaxxiCuti00
plasma
Bico | Corente | Velocidade | Tempo de o | Posigio | Dloqueio g | Atrwodo | Tempode | Tempode | Ajusteda | ooy csy go| Entrada | Saida de
{mm) (A) Linear | furagio |da Tocka | em Cima |* THC B0/TEC m Iniciel *70e 32 arco) subida para | descida apis tenssa corte | deCorte | Corte
15 100 1100 | 050 | 1,30 | 048 | 15,00 1,50 5,00 0,20 0,10 78 0,00 500 | 1,00
“"
19,05
1"4+171
Regulagem (Tecla “X" F4 (configuracio) h&er';auno
na Cm'u)
MaxxiCuti0o
plasma
Bico | Cormrente Afusteda | o i Salhde
&THE ilir.ﬁ temsdo de
{mim) (A) nﬁ-l F_]“THCHIII:& = I I Apas Ara
15 100 550 1,00 1,30 0,19 20,00 4,00 5,00 0,23 0,13 82 0,00 8,00 2,00
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Polegadas 11167
mim 1,5
F4+F1 -
= Insergao no
Regulagem| Tecla “X" F4 (configuracao)
na de Corte) e
MacdCutd
mplam—
Bico |Corrente | Velocidade | Tempode |Elevacio da [Posi i i i i Correcio
0.8 45 6000 0,20 1,30 0,49 10,00 1,00 5,00 0,16 0,10 T3 0,00 3,00 0,00
1.5 100
Polegadas 178"
mim 3
F4+F1 =
Regulagem| Tecla “X" F4 (configuragio) Irﬁerqaﬂmn;m
1.5 100 6000 020 | 130 [ o019 | 100 [ 1,00 | 500 | 046 [ 010 | 71 | 000 [ 300 | 000
" Ya
6,35 5,35
F4+F1 -
Regulagem| Tecla “X" F4 (configuragio) "Eﬁm';ﬂﬂhzﬂ
na
MaodCut]
mplam“
Bico | Corrente | Velocidade | Tempode |Elevagio da [Posigio em| Bloqueio do |P1031% & Jute 43| Corregio | Entrada | Saida de
{mm) (A) Linear faracio Tocha Cima  |THC mo Fimal| 52 tensdo de | gocorte | de Corte | Corte
15 100 4000 0,30 1,30 0,9 10,00 | 2,00 73 0,00 | 3,00 1,00
1332"
10,32
Regulagem| Tecla “X" F4 (configuragio)
na
MacdCut
mplﬁm“
Bico | Corrente | Velocidade | Tempode |Elevagio da Posigio em| Bloqueio do |B1o3%= %/ Slarme e e da | Corregio
(mm) | (A) Linear | furagio | Tocha | Cima |THC oFimall - arco Baea
1.5 100 2000 0,50 1,30 0,19 12,00 2,20 5,00 0,20 0,12 75 0,00 5,00 1,00
sig"
15,85
F4+F1 | 50 no
Regulagem| Tecla “X* F4 {configuragiio) {Angulo “WQ“DI
na
MadCut
M) plasma
Bico |Corrente | Velocidade | Tempo de o da |Posiio em| Blogusio do | 198 80| jyrime go
15 100 980 0,70 1,30 0,19 12,00 3,20 5,00
il
22,22
Regulagem| Tecla “X" F4 (configuragiio)
na
MacxiCut]
mplﬁm—
Bico | Corrente | Velocidade | Tempode |Elevagio da Posigio em| Bloqueio do | B35 %/ ajarme e i Carregio
{mm) (&) Limear faracio Tocha Cima |THC mo Fimall “p oo arco
1.5 100 360 1,75 1,30 0,19 15,00 7,00 5,00 0,22 0,10 92 0,00 | 10,00 | 2,00

148

Mesa de Corte Plasma v 1.4



niBALMER®

21. DIAGRAMA ELETRICO GERAL
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Cabo 2,5 mm*
Cabo 2,5 mm*

9=
4=

Cabo 2,5 mm*
Cabo 2,5 mm*

Tensdo:220VAC
Corrente: 16A
50/60HZ

Date Name

g

B

»

. &
£ =
Cabo 40 mm? 1¢
~
|

|
AT
k|

Cabo 2,5 mm*

Cabo 2,5 mm*

k3
1 13
-FU1
| 164 2 My+
|
| %
-TB1
2 ~
o (=]
- —
g i Al
T ) K1 ]
K1 \— A2
2 |4
13
-TB3 01 2 -K1
PE A 14
N —_
N \ 2
= 2 IS
1 P | =)
I @ 2 &
¢ i ﬂ b
-PEQ1 2 Q3 3 m
& o
+ T
\
— o (22 ~
8 = 8 e
le~2
3o ~4
13- ~14
596

Nl <7
NI2 -

TB4 91

Y-S-ON
X-S-ON

Pow—Lamp

N13 €*/—o

3.4 / 24VDCer

BA1/3.0/=BA1-0V8»-

Reset |13
And | 14
000> [<2001> 1006 [<1006) ol
|
CP-DO1 e o B Y ST G ¢
Y1 Ye HH m_,.w u»w 4 A
S22 Sii St sa21 M 4 wa» 42 A2
* 9 [ > o
* ? ?

EM-MO1

Botoeira EM- wi |14 14

Painel de
Controle

EM-M02

Botoeira EM-W 14 |14

Acionada por
cobo de ago

<1000> [1001> [€1005> (c1004> 007>

1000  [c1001>
13 13

1002> (1003

+S2-op—stop-NC1

€1002) {1003
13 13

c1004> [1005>

€1007>

-5+ 4——5—1® m—'(

§'l/1s+ /10N-dojs—do

2002>

®

2003)
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all
: —

V] - < = N E.\_ > RGP

el ™ <101
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. &
3 N
g — /; » op-Power-On
TN =
R e
L P limit-reset
=) <& +S1-Pow-1lamp
g
3
: » O0P-E-stop
88
= ——® op-stop-NC1
< +51-24VDC1
<+ +51-0V1
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1 i — <+ 51-0V2
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| Zo— = & +51-1.CD-24VDC
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CN1

W4

X1

>

=JF1+WW1-X-LIMIT+

=JF1+WW1-FZ-E-stop

=FPT+T1-IHS -

1P1+P1-1#ARC-feedback ¥

-HC2-servo-disable ¥

et
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MANUTENCAO PERIODICA

E importante manter a rotina de manutenc&o, pois a sua n4o execucao
pode representar riscos ao operador e diminuicdo da vida util do
eguipamento!

Antes de iniciar a limpeza e inspecdo, desconecte o0 equipamento da
rede elétrica!

necessidade

Periodo Itens de Manutencao

Diario Avaliar a condicdo dos consumiveis e realizar a limpeza dos
bicos afim de garantir a qualidade do corte e aumentar a vida Util dos
consumiveis.

Semanal Utilizar spray desengripante com auxilio de um pano para
limpeza e lubrificagédo das guias.

Com auxilio de pincel aplicar 6leo SAE80W ao longo das
cremalheiras. Ndo recomendamos a aplicacdo de graxa, porque ela
retém sujeira e detritos que sdo prejudiciais ao funcionamento da
cremalheira e aumentam o seu desgaste. Caso necessario realizar a
limpeza com spray desengripante.

De acordo com a Trocar os consumiveis.

Verificar se o nivel de agua do tanque é suficiente para a
operagdo de corte, assim garantindo a integridade dos tanques de
agua e grelhas, evitando o deterioramento precoce.

Trocar as grelas (chapas dentadas) do tanque quando estiverem
muito deterioradas.

167
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- -

TRADICAO EM SOLDA

BALMER Versao: Data da revisao:
01 15/12/2022

Mesa de Corte Plasma MCB2-1530 Kinalski

Atualizado por:

168

Se a maquina apresentar defeito solicitar uma copia para a Engenharia, completar check list abaixo e
indicar com "X” na coluna “Status” o item com problema. Encaminhar para assisténcia técnica da fabrica,
junto a maquina.

NO A SEHIC.uuiierrrirerrrirrerrirerrrererrraresrnnass Data:....... Y Y Conferente:....coeereevrirrerennreeeninnens

Sequir os procedimentos de seguranca em eletricidade e soldagem!

Somente pessoal qualificado deve realizar este procedimento!

Maguinas que devem passar por este check list:
= MCB2 - 1530

Ferramentas necessarias:

e Uma parafusadeira elétrica

Um alicate amperimetro/voltimetro

Chave Fenda e Philips

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

MAQUINA DESLIGADA

Item

Status

Condi¢Bes dos cabos de alimentacéo e de solda

Condi¢Bes dos cabos dentro da esteira de cabos

Condi¢éo do aterramento

Tensao de entrada da maquina

Qualidade do ar

Condicdes do filtro de ar da maquina (presenca de agua, 6leo, saturagédo dos elementos
filtrantes) vazao e presséao do ar

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

Nivel de agua do tanque

Espessura da chapa a ser cortada de acordo com o programa

Simulacdo de corte, sem acionar o plasma

Mesa de Corte Plasma v 1.4
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Verificar o carregamento do programa, de acordo com o trabalho

Conforme o andamento do trabalho diario, especialmente em chapas grossas

Determinar a quantidade de cortes ou furagdes maximo antes de ter que diminuir a velocidade de
corte ou trocar 0s consumiveis, para evitar erros de corte.

LIGAR A MAQUINA NA REDE

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

Luz Reset deve estar ligada, apds executar reset da barreira e reset no painel a mesma deve
apagar.

Luz de Energizag&o Branca deve permanecer ligada, apés resetar e liga-la.

Verificar emergéncia do painel pressionando-a, apds painel energizado, luz branca deve apagar
e a azul do reset acender, concluindo a parada de emergéncia.

Verificar cabo de parada de emergéncia, apos pressiona-lo a maquina deve parar imediatamente
desenergizando os drives.

Verificar reset do sistema de parada de emergéncia por cabo, o mesmo deve estar bem fixado, e
atuando.

Verificar sensores fim de curso, os mesmos devem acionar quando chegam no fim de curso,
primeiramente o sensor tipo chave, apos por seguranga deve ser movimentada a mesa com
cuidado, até o sensor indutivo para verificar o acionamento, nunca realizar a parada no batente
de seguraca.

Verificar sensor de coliséo e fixacdo da tocha, o mesmo deve estar com os Leds ligados, ao
movimentar a tocha manualmente de um lado para o outro, os sensores devem desligar os Leds,
movimentando a tocha para cima.

Verificar sensor ohmico, 0 mesmo deve tocar a chapa e subir a distancia programada no painel.

Verificar, se ndo a nada raspando quando movimentar os carrinhos de um lado para outro, 0s
mesmos devem trabalhar livres.

TOCHA

Verificar condigcbes da tocha, a mesma deve estar sem danos como trincos, rosca
espanada, cabo quebrado, vazamento de ar ao longo do cabo.

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

Tempo de check list aproximado:

Descricao detalhada do problema:

E Mesa de Corte Plasma v 1.4
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GUIA DE IDENTIFICACAO E SOLUCAO DE PROBLEMAS

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

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

Erro

Problema

Solugéo

Machine Alarm
Activatel

1 - Colisdo da tocha por
mais de 2s.
2 - Sensores indutivos com
defeito.

1 - Pressionar menu no THC para
sumir o erro, apés pressionar ok na
tela.

2 - Movimentar a tocha com a mao,
caso persista trocar 0s sensores.

Run-Timer error '6";
Overflow

LED de Falha ligado

1 - Erro surge durante o
corte e interrompe o corte.
2 - Erro fica frequente.

1 - Eletrodo danificado ou
mau contato.
2 - Bico danificado ou mal
encaixado.

3 - Tampa de
frouxa.

4 - Anel de contato da tampa
de retencdo sujo (PT105).
5 - Tocha fora da maquina.
6 - Tocha danificada.

retencao

1 - Reiniciar o computador da maquina
e continue com a operagao.
2 - Reinstalar o software HH5100 para
gue possa solucionar o problema.

1 - Verificar aperto do eletrodo, caso
danificado, realizar a trocar o eletrodo.
2 - Verificar se 0 mesmo nao esta mal
encaixado, caso danificado, realizar a
troca do bico.
3 - Realizar o aperto da mesma verificar
se 0 problema solucionou, caso ndo,
item abaixo.
4 - Passar um lixa 200 para tirar as
impurezas, caso ja tenha realizado esse
processo algumas vezes verificar se a

tampa de retengdo ndo estd
pressionando o] bico.
5 - Verificar se a tocha esta conectada
na maquina, verificar aperto do
conector rosqueavel.

6 - Verificar se a tocha estd com mau
contato, cabo rompido, cordoalha de
poténcia rompida, cano de ar furado,
(fazer a substituic&o).

Torch Crash

1 — Interrompe 0 movimento

da tocha e do corte e ela
sobe, aparece 0 erro na tela
"TORCH CRASH"

1 - Dar ok na tela, verificar se existe
erro no THC, caso apareca "E5" apertar
a tecla menu no THC.

Carrinho da Tocha
Leve

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

1 - Verificar aperto da engrenagem,
trocar moto redutor.

170
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1 - Verificar aperto da haste, 1 - Regular haste para acionar no
do sensor fim de curso. batente fim de curso e reapertar o
1 - Verificar se a haste ndo parafuso.

Carrinho Batendono |estd torta ou quebrada. 2 - Caso torta, desentortar a mesma e

batente fisico 3 - Verificar se sensor estd avaliar uso, caso possivel, desentortar
danificado internamente e apertar.
(contatos néo fecham) 3 - Caso o0s contatos ndo estejam

acionando substitua o sensor.
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APENDICE 1 - C6digo G, M de consulta rapida

NUmero Cddigo Funcéo
1 G99 rotacdo, proporcao, imagem espelhada
2 G92 coordenada de referéncia
3 G9a1 Sistema de coordenadas relativas
4 G90 Apsolute coordinate system
Sistema de coordenadas absolutas
5 G20 unidade inglesa
6 Gz21 Unidade métrica
7 G41 Compensacéao da folga do kerf esquerdo
8 G42 Compensacéao da folga do kerf direito
9 G40 Cancelar compensacao de espaco de corte
10 GO0 Mova-se rapidamente
11 Go1 Corte de revestimento
12 G02 Clockwise arc cutting
13 G03 Arco de Corte no sentido horério
14 G04 Atraso do programa
15 MO7 Iniciar ciclo de corte
16 MO8 Parar o ciclo de corte
17 MO02 Fim do programa
14 G04 Atraso do programa
s woT e e
16 MO8 Parar o ciclo de corte
17 MO02 Fim do programa
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APENDICE 2 - Figura de sequéncia de temporizacdo de 10 do sistema de
controle numeérico da série F2000

A2.1 Sequéncia de tempo de corte por chama

M7 Level 3 perforation timing sequence
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2.1 Sequéncia de tempo de corte por chama (perfuracao de nivel 3 sem THC)
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Apendice Fig 2.2 Sequéncia de tempo de corte por chama (perfuracéo de nivel 3 com THC)
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M7 Level 1 perforation timing sequence with MO8
$ noTHC
I I N I (. o
- N I | | | lonition |
| - | I
1 o B R
[ LT lw | | Torchn _
I L R .
I o b s
[ | I I | |  Ferce 3
[ I | | Bl ow
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gl g‘l % I _g| w | | | § Iport. Bold
I =1 g1 1= g‘l | | bl ack words
I | I | a3 | I I |man par arnet er.

Apéndice Fig 2.3 Sequéncia de tempo de corte por chama (perfuracdo de nivel 1 sem THC)

M7 Level 1 perforation timing sequence with M8
4 THC
| [ I I _
| | | 1 | | I gnition -
I l I I l I | Low Pr eheat
-
T | I I ITorchI I
| - lup | | THCEnable
| [ |time | |
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| | | | l |  Ferce 3 -
| B | | o
| R b -
e S
:-E| adl lg Ig ' | | Note: Red words
a2 32 lglgl Qutting | Bow |mean output
§| E |% | w | | time | port. Bold
| =3 |,,|:“| | bl ack words
3 o
| | 3| F] | | Irrtan par aret er .

Apéndice Fig 2.4 Sequéncia de tempo de corte por chama (perfuracéo de nivel 1 com THC)
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A2.2 Sequéncia de temporizacéo de E/S de plasma

7 The port type of Speed tolock THC is o8
' red.(Define it by pressing F 5, F8 F3 F2).

A asna pomtlotl

. | | I
L1 | | [
l I l I I I | Tor chDn
l I i | I I I Hasma arc
I | I [ | | starting
[ I I | |
| - | | | | Torchlp
1 l ' l | Lock THC
[ I | a i A I |
lzplg! 2% | = | | = |

?,% ﬁ%,yae-. O Opeting | & |

= s E 8 =

=g I gl 81 O I 2 | arewcaespioiomne | | § |

3 | —%I Q| ﬁ' | a | 'u.ttlrg:?ea:lmm | = |
| | g’ | = | T dstane betveen cutting paire | 3 |
| I [+ ] | | | and start fend pomt of curremt | |

cutting G code row < Distance to
lock THD

Vhen arc vol tege feedback signal is available, arc
check time ends shead of time. If umtil arc check Mot e

e Red words rean out t. Bold
time is to 0, arc voltege feedback signal hasn't Fllt por
been received, it will alarm bl ack words mean paraneter .

Apéndice fig. 2.5 Sequéncia de temporizagéo 1 de 10 do Plasma
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APENDICE 3 - Interpretacdo da fiacdo de conex&o entre a série F2000 e o
THC comum

A3.1 Conexao com THC F1620/F1630

CNC da série FangLing F2000

F1620 THC
PARA CNC
A Porta de saida | (1)
AUTO Sinal Automético ~ ~
14 | (14)
‘Sinal para cima para dma | | ~
12 (23
T 2}
Sinal de descid I ~
a inal de descida | i~
IHS_ARCON Sinal de arco com posicdo original ‘ ,:? s
14 \
DIR_ARCOCN Sinal de arco imediato ‘ I ~ ~
15 | {18}
| TRANSFER1 Sinal finalizado de perfuragio ‘ | ) S
18 (43
TRANSFERZ Sinal finalizado da perfuracdo | ‘ ~ @
17 ! ("7)
" T T
COM Porta comum do sinal do controlador s
- ®
COLISAQ Sinal de feedback de colisio [ i)
19 — !
Camada de blindagem PE do fio de sinal T ~ ~
110 @. :
) |f2?.__
8 P
/13)
)
Ports de entrada
)
L
13 Conectado com o
wr
. sistema dentro
O
s (19
Y
L3y o
e
' ()
)
| /&) *
O e
’ @ﬁﬂ
f13)
b 7
CNC da Série F2000
F1630 THC
PARA GNG ~ -
VR Porta de saida @
AUTO Sinal automatico L ey
1 —t (14
T Sinal para cima para Gma ! ! P
T S
—— Sinal de descida [ -
3 G
T IHS_ARCON Sinal de arco com posic&o original | | D
. ) | A
| DIR_ARCON Sinal de arco imediato
s \ | G
~ s TRANSFER1 Sinal finalizado de perfuragao ‘ {I}
I~ TRANSFER2 Sinal finalizado da perfuragio | | =
L7 = @
_3 COM Porta cormum do sinal de controle N @\.
- \ f
T COUISAQ Sinal de feedback de colisdo v - @
| Camada de blindagem PE do fic de sinal \]/ F T
10 (&
: (ﬁ)——

s
Porta de entrada, (:1)

|
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A3.2 Conexao com HYD THC

Porta de saida F2000

HYD THC (para CNC)

N /-_-\\\ -/'_-\\
Pl asma arc start in ng [ 16 ) < [ a) | HSARCON
e Ml o
Bloquear THC I(’EILS-:} — 1 —(_13; EXAUTO
cender a tocha /l-_-\' "/J_-“\‘
Acendi h \iE /, . C: I"\j/’ .
Abaixar a tocha [/;\} ? o [‘/F N BAIXA
Mol R ol
24VG \/13\ L --ffg\‘, GND5
e’ W
S,
— ) ARCTRANS1
Portas de entrada F2000 N~
- N
TN — 7 ARCTRANS2
Feedback de arco ‘\?j_ /’ L —
24VG . 3) —
Parametro do plasma Faixa de valor Valor recomendado
Atraso antes do arco 0 0
Tempo de perfuragéo 0 0
Tempo de acendimento 0-3 3
Tempo de verificacdo de arco: 5-30 30
Tempo de verificagdo de posicéo: 0 0
Velocidade para bloquear o THC 90-100 95
Distancia para bloguear o THC 0-15 10
Atraso do arco perdido 0-1 0.5
Ativar arco de reldgio Yes Yes
O método de configuracdo do parametro:
F2100T, F2200T, F2300T (A/B), F2500T (A/B), F2600T:
F4 (Configuracdes), F3 (Plasma).
Definicdo de entrada
Porta Tipo
Detecc_;a~o de 05 o (verd)
posicéo
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Definicdo de saida

Porta Tipo

Bloqueia 18 e (verm)

O método de defini¢éo:
F2100T, F2200T, F2300T (A/B), F2500T (A/B), F2600T:
F5(Diagnostico), F8(System Def), F3(definir), senha de entrada: 1396.

A3.3 Conexao com SH-HC30 THC

i Conecte-se 30 confrolador
.5 K__ de plasma
°
Portas de saida F2000
. SH-HC20
Partida do arco de plasma |'\1_ej‘|_— ’ oo ar D815
Bloguear THG (;S\J—— E . {\/;I\J AUTO
g
Acender a ocha Ifo;\l -/ I
\_/ T 1\12/ ACIMA
Abaiar atocha |/1-5\I E I/E} BAIXA
Nt N
VG {Bl—— T 4@ GND
Ilfl' | GND
R
Parametro do plasma Faixa de valor Valor recomendado
Atraso antes do arco 0 0
Tempo de perfuracéo 0-3 De acordo com a espessura
da chapa
Tempo de acendimento 0-3 3
Tempo de verificagdo de arco: 0 0
Tempo de verificagdo de posi¢cao: 3-30 15
Velocidade para bloguear o THC 90-100 95
Distancia para bloquear o THC 0-15 10
Atraso do arco perdido 0-1 0.5
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No \

O método de configuracdo do parametro:
F2100T, F2200T, F2300T (A/B), F2500T (A/B), F2600T:
F4 (Configuracdes), F3 (Plasma).

Definicdo de entrada

Porta Tipo
Deteccéo de )
0OSICAO 05 e (verd)
Definicdo de saida

Porta Tipo
Bloqueia 18 ® (verm)

O método de defini¢éo:
F2100T, F2200T, F2300T (A/B), F2500T (A/B), F2600T:

F5(Diagnostico), F8(System Def), F3(definir), senha de entrada: 1396.

A3.4 Conexao com ONTIME THC

No

Porta de saida F2000 ONTI ME AVC103{COMN1)
sl Ty,
Pl asma arc start in n [ 18 | ! — { 4 ) INICIAR ARCO
? S LA
— -
Bloguear THC <1g } o ﬁ:/ \\.' AUTO
—r ol
sconcoeatoa {02 ) o (2)  AcMA
N N ot
. ral Y.
Abaixar a tocha | 15\} _CI_ k 3 \I BAIXA
l\‘_/ \q,___/
N ¥
24vG 21— o s W s ) com
—
{ 5 \I MOTIVO
Ly
Portas de entrada F2000 i
(0a )
Feedback de arco \\M/"_ CI
N
24V6 (=) =
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Parametro do plasma Faixa de valor Valor recomendado
Atraso antes do arco 0 0

Tempo de perfuracéo 0 0

Tempo de acendimento 0-3 3

Tempo de verificacdo de arco: 5-30 30

Tempo de verificacdo de posicao: 0 0

Velocidade para bloguear o THC 90-100 95

Distancia para bloquear o THC 0-15 10

Atraso do arco perdido 0-1 0.5

Ativar arco de relégio Yes Yes

O método de configuracdo do parametro:
F2100T, F2200T, F2300T (A/B), F2500T (A/B), F2600T:

F4 (Configuragbes), F3 (Plasma).

Definicdo de entrada

Porta Tipo
Detecga~o de 05 o (verd)
posicao
Definicdo de saida
Porta Tipo
Blogueia 18 e (verm)

O método de defini¢ao:
F2100T, F2200T, F2300T (A/B), F2500T (A/B), F2600T:
F5(Diagnostico), F8(System Def), F3(definir), senha de entrada: 1396.

A3.5 Conexao com PTHC-2
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F2000 output ports

Hasm arc starting ‘|6
Lock THC -"'{é‘
Torch up { 02"
Torch down (18

24\G e

F2000 input ports

Ard ng feedback (o4}

24\G 13}

PTHC- 2
= a4 1rewRON
—= . | B

- (2) P
e 3 DO
- 8 am
{ 6 | ACIRNE1
(7 ACRAE2
- '
e

Parametro do plasma Faixa de valor Valor recomendado
Atraso antes do arco 0 0

Tempo de perfuracéo 0 0

Tempo de acendimento 0-3 3

Tempo de verificagdo de arco: 5-30 30

Tempo de verificagdo de posicao: 0 0

Velocidade para bloquear o THC 90-100 95

Distancia para bloguear o THC 0-15 10

Atraso do arco perdido 0-1 0.5

Ativar arco de reldgio Yes Yes
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O método de configuracdo do parametro:

F2100B, F2200B, F2300 A/B, F2500 A/B, F2600:

F4 (Configuracdes), F3 (Plasma).

Definicdo de entrada

Porta Tipo
Detecgéo de 05 o (verd)
posicao
Definicdo de saida
Porta Tipo
Blogueia 18 e (verm)
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F2100B, F2200B, F2300 A/B, F2500 A/B, F2600:

O método de defini¢éo:

F5(Diagnostico), F8(System Def), F3(definir), senha de entrada: 1396.
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APENDICE 4 — Interpretacdo do Sistema F2000 Full Series
Dimensdes da Instalagé&o

A4.1 Dimensdes para instalacdo do modelo F2100B/T

£ 98 &
9 280 % a6/ )
[}
£ £ =
7" LCD
N IR
[ -
a9 —
4-¢8
B &
I}
)
16,9 265 16,5
ip F2100T (298X202X75)
Profile install size

od

298
Apéndice fig.4.1 Dimensfes da instalacdo do F2100T

A4.2 Dimensdes para instalacdo do modelo F2200B/T

00
.3 EES 7.5 <56
[ ! 1 1 —
p—— k] [
< L) 8” LCD N
< 0 I~
a od N
LO:__Q
i~ —
] G316 1
F2200T (350X240X65)
d - Profile install size
350

Apéndice fig.4.2 Dimensdes da instalagdo do F2200T
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A4.3 Dimensdes para instalagcdo do modelo F2300A/B/T
335 90

1.5 170 170 /75 10 80
&3 ] L
~F— ki I =~
L
& -
12 |, |10.47LCD | Q| 0
N ~N| N
]
i
bt S + w« f
M~ —
359
17.5 320 145
| ] F2300T(A) (355%285X90)
& o©| Profile install size

Apéndice fig.4.3 Dimensdes da instalacdo do F2300T(A)

310 55
T1a 287 1.5 1045
i 1 =
o~
L 104 " LCD
s ©| o
= [ ] ==
o~
25
6—98
MFT—1¢ % —ﬁv
310
16 278 16 F2300T (8) (41 OXB]OXSS)
1 1 Lé; Profile install size
\ | e

1

Apéndice fig.4.4 Dimensdes da instalacdo do F2300T(B)
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A4.4 Dimensdes para instalacdo do modelo F2500A/B/T

450
0 430 10
o] I
ol © 15" LCD
M [ndb]
O—|s #|
T 4-$6.5
414
262
ol B \
<
=8l ] |
[de]

‘ 450

106
6048 262x174x46

F25001 () (450X340X60)

Profile install size

Apéndice fig.4.5 Dimens@es da instalacdo do F2500T (A)

177 1LCD

205

PER

244

121

130 130

0

)

262xX174X46

205

RES

F2500T (B) (505X380X75)

Profile install size

Apéndice fig.4.6 Dimensdes da instalagéo do F2500T (B)
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A4.5 Dimensdes para instalacdo do modelo F2100B/T

230

o788 s
a0 45
& >
. S i y

s >

gg,@ﬁ i

| 2

o ] 5

Apéndice fig.4.7 Dimensdes da instalagdo do F2600T
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TERMOS DE GARANTIA

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

Prazo de garantia:

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

01 (UM) ANO (90 dias garantia legal mais 275 dias concedidos pela fabrica):
Mesa de Corte a Plasma — modelo MCB2 1530 — descrita nesse manual.

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

Para obter a cobertura da garantia

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

Reparos em garantia

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

Custos de garantia

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

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

- A fonte de soldagem sofrer danos provocados por acidentes, agente da natureza, uso
indevido ou maus tratos;

- Modificacdes ou reparos efetuados por pessoas ou empresas nao autorizadas pela BALMER,;

- Instalacéo da fonte de soldagem em rede elétrica inadequada (subtensdo ou sobretensao) ou
impropria (sem aterramento, sem conformidade com normas vigentes ou ndo dimensionadas para
atender os requisitos da maquina, etc);
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- A fonte de soldagem nao ser operada em condi¢cdes normais, ou de ndo compreenséo dos
intervalos de manutencéo preventiva exigida de acordo com o manual de operacoes.

A BALMER nédo se responsabiliza por prejuizos, consequentes dos defeitos ou atrasos na
correcdo destes, como por exemplo, perda de negocios, atrasos de producéao, etc.

A responsabilidade da BALMER néo ultrapassard o custo das pecas substituidas dentro do
periodo de garantia, bem como a méo de obra para a substituicdo das mesmas.

Recomendacdes

Para a sua seguranca e conforto e para melhor desempenho deste produto recomendamos
gue a instalacao seja feita pelo Servigco Técnico Autorizado da BALMER.

Leia sempre o manual de instru¢cdes antes de instalar e operar o produto e quando tiver
davidas.

Segquir rigorosamente os intervalos de manutencéo exigidos pelo manual, para ter sempre o
seu equipamento em perfeitas condicGes de uso. Evite que pessoas ndo autorizadas efetuem
reparos ou alteracdes técnicas.

Informativo para o cliente / Custos:

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

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

Caso a solicitacdo de servico feita pelo cliente esteja fora do prazo de garantia ou nao
relacionada ao produto BALMER, ou seja, relacionados aos periféricos, consumiveis, pecas nao
originais, dispositivos de automacéo, erros operacionais, rede elétrica, etc., 0os custos ndo serdo
assumidos pela empresa e a contratacdo do servico e das pecas serdo de responsabilidade do
cliente.
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Relatério de Instalagéo

N° de Série/Ano de Fabricacéo: Modelo: Mesa de Corte a Plasma MCB2 1530
Cddigo do Fabricante: Descricdo: Mesa de Corte a Plasma
Data da Instalacao: Data da Venda: Empresa: UF:

Documentos entregues: Manual de Instrugdes e Certificado de Garantia

Check list:
Conexéao em: 220V 380V
Tensao de entrada em: 220V 380V
Aterramento: Sim Nao
Condig¢des ambientais (recomendar filtro de ar): \ \ Sim \ \ Né&o

Observagdes Técnicas:

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

Nome: Assinatura: Depto.: Data:

Servigo Técnico Autorizado
Nome: Assinatura: Data:

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

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

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

Nome: Assinatura; Carimbo: Data:
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Certificado de Garantia

Data da Compra: / / Nota Fiscal: N°

Data da Nota Fiscal: / /

Carimbo da Empresa ou Revenda
Cliente:
Nome:
Endereco:

Cidade: UF: CEP:
Fone:

Equipamento:
Modelo:
NUmero de Série:

IMPORTANTE! Solicitac6es de garantia somente serdo vélidas 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.

,ﬁ RECORTE E GUARDE

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

Motivo:

Data da Compra: / / Nota Fiscal: N°

Data da Nota Fiscal: / /

Carimbo da Empresa ou Revenda
Cliente:
Nome:
Endereco:

Cidade: UF: CEP:
Fone:

Equipamento:
Modelo:
NUmero de Série:

* Recomendamos ao cliente fazer
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