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INSTRUCOES DE SEGURANCA

INSTRUCOES GERAIS

H[ Estas instrucOes devem ser lidas e compreendidas antes de efetuar qualquer operacao.
Toda modificacdo ou manutengao nao indicada no manual nao deve ser efetuada.

Todo dano corpdreo ou material devido ao uso ndo conforme as instruges deste manual ndo podera ser considerado culpa do fabricante.
Em caso de problema ou incerteza, consultar uma pessoa qualificada para efetuar a manutencao adequada do aparelho.

AMBIENTE

Este aparelho deve ser usado somente para operacoes de corte nos limites indicados no aparelho e no manual de instrugdes. E preciso respeitar as
instrugdes relativas a seguranca. Em caso de uso inadequado ou perigoso, o fabricante ndo podera ser considerado responsavel.

A instalacdo deve ser usada em uma sala sem poeira, acido, gas inflamavel ou outras substancias corrosivas, bem como para armazenamento.
Garantir a circulagdo de ar durante o uso.

Faixas de temperaturas de funcionamento:
-10 e+40°C (+14 e +104°F)

Armazenamento -20 a +55 °C (-4 a +131 °F)
Umidade do ar

Menor ou igual a 50% a 40 °© C (104 ° F).
Menor ou igual a 90% a 20 ° C (68 ° F).
Altitude:

Até 1000 m acima do nivel do mar (3280 pés).

PROTECAO PESSOAL E OUTROS

O corte pode ser perigoso e causar ferimentos graves ou morte.

O corte exp0e as pessoas a uma fonte perigosa de calor, radiacdo de arco voltaico, campos eletromagnéticos (cuidado com o portador de PACEMAKER),
risco de eletrocussdo, ruido e emissdes gasosas.

Para se proteger e aos outros, siga as seguintes instrugdes de seguranca:

Para se proteger de queimaduras e radiagdo, use roupas limpas, isoladas, secas, a prova de fogo e de boa aparéncia que cubram
todo o corpo.

Use luvas que garantam isolamento elétrico e térmico.

Use uma protecdo de corte e / ou mascara de soldadura com um nivel de protegdo suficiente (varidvel dependendo da aplicagao).
Proteja os olhos durante as operagGes de limpeza. As lentes de contato sdo particularmente proibidas.

As vezes, é necessério delinear as &reas com cortinas & prova de fogo para proteger a area de corte dos raios de arco, projecdes
e residuos incandescentes.
Informe as pessoas na area de corte para ndo fixar raios de arco ou partes fundidas e usar roupas apropriadas para se protegerem.

Use um fone de ouvido contra ruido se o processo de corte atingir um nivel de ruido superior ao limite autorizado (da mesma forma
para qualquer um na zona de soldadura).
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Mantenha as pecas moveis (ventilador) longe das maos, cabelos, roupas..
Nunca remova a protecdo do carter da unidade fria quando a fonte de energia de corte estiver ativa, o fabricante ndo pode ser
responsabilizado em caso de acidente.

As pecas que acabaram de ser cortadas estdo quentes e podem causar queimaduras quando manuseadas. Ao realizar a manutencgdo
da tocha, deve-se garantir que ela esteja fria o suficiente, aguardando pelo menos 10 minutos antes de qualquer intervengao. A
unidade fria deve ser ligada ao usar uma tocha refrigerada a agua para garantir que o fluido ndo cause queimaduras.

E importante proteger a area de trabalho antes de sair para proteger pessoas e propriedades.

>

FUMOS DE SOLDADURA E GAS

.' Os fumos, gases e poeira emitidos pelo corte sdo perigosos para a saude. Ventilagdo suficiente deve ser fornecida, a entrada
forcada de ar é as vezes necessaria. Uma mascara de ar fresco pode ser uma solugdo em caso de ventilagdo insuficiente.
= Verifique se a sucgdo € eficaz, verificando-a com os padrdes de seguranca.
Atencdo corte em ambientes de pequeno porte requer um monitoramento com distancia de seguranca. Além disso, o corte de certos materiais
contendo chumbo, cadmio, zinco ou mercurio ou berilio pode ser particularmente prejudicial, também desengordurar as partes antes do corte.

Cilindros devem ser armazenados em salas abertas ou bem ventiladas. Cilindros devem estar na posigdo vertical e mantidos em um rack ou em um
carrinho. O corte deve ser proibido perto de graxa ou tinta.




NEOCUT 105 @

RISCO DE INCENDIO E EXPLOSAO

Proteja totalmente a area de corte, os materiais inflamaveis devem ficar a pelo menos 11 metros de distancia.
Equipamentos de combate a incéndio devem estar presentes perto das operagGes de corte.

Cuidado com pulverizagdo de material ou faiscas quente e até mesmo através das rachaduras, eles podem causar um incéndio ou explosdo.
Mantenha pessoas, objetos inflamaveis e recipientes sob pressdo para uma distancia de seguranca suficiente.

E proibido cortar em contéiner fechados ou tubos e, no caso de serem abertos, devem ser esvaziados de qualquer material inflamavel ou explosivo
(6leo, combustivel, residuos de gas, etc.).

operagOes de moagem ndo deve ser dirigida para a fonte de energia de corte ou de materiais inflamaveis.

SEGURANCA ELETRICA

N )

A rede elétrica usada deve sempre ter uma ligagdo a terra Use o tamanho fusivel recomendado na tabela de classificacdo.
Um choque elétrico pode ser uma fonte de sérios acidentes diretos ou indiretos, até fatais.

Nunca toque em partes energizadas dentro ou fora da fonte sobtensdo (tochas, alicates, cabos), pois elas estdo conectadas ao circuito de corte.
Antes de abrir a fonte de corrente de corte, desconecte-a da rede e aguarde 2 minutos para que todos os capacitores sejam descarregados.
Certifique-se de trocar os cabos, tochas se estiverem danificados, por pessoas qualificadas e autorizadas. Dimensione a se¢do do cabo de acordo com
a aplicacdo. Sempre use roupas secas em boas condicdes para isolar-se do circuito de corte. Use sapatos isolantes, independentemente do local de
trabalho.

CLASSIFICACAO CEM DE EQUIPAMENTO

Este equipamento de Classe A ndo se destina a uso em um local residencial onde a energia elétrica é fornecida pelo sistema
publico de energia de baixa tensdo. Pode-se haver dificuldades potenciais para assegurar a compatibilidade eletromagnética
nestes sites, pour causa das perturbagGes conduzidas, assim como irradiadas na freqiiéncia radioelétrica.

Esta maquina é conforme a CEI 61000-3-11.
Este equipamento ndo estd em conformidade com a norma IEC 61000-3-12 e destina-se a ser conectado a redes privadas

de baixa tensdo conectadas a rede de fornecimento de energia publica somente em nivel de média e alta tensdo. Se estiver
conectado a uma rede publica de baixa tensdo, é de responsabilidade do instalador ou do usuario do material de assegurar-se,
consultando o operador da rede de distribuicdo, que o material possa ser conectado.

EMISSOES ELETRO-MAGNETICAS

corte, gera um campo electromagnético em torno do circuito de corte e do material de corte.

‘\. A corrente elétrica que passa por qualquer condutor produz campos elétricos e magnéticos (EMF) localizados. A corrente de

Os campos eletromagnéticos EMF pode afetar alguns implantes médicos, como pacemakers. Medidas de protegdo devem ser tomadas para pessoas
que usam implantes médicos. Por exemplo, restricdes de acesso para transeuntes ou uma avaliagdo de risco individual para usuarios

Todos os usuarios devem utilizar os seguintes procedimentos para minimizar a exposigdo a campos eletromagnéticos do sistema de corte:
* posicione os cabos de corte juntos - prenda-os com um fixador, se possivel;

» posicione-se (tronco e cabega) o mais longe possivel do circuito de corte;

* nunca envolva os cabos ao redor do corpo;

» N3o posicione o corpo entre os cabos de corte. Segurar os cabos de corte para o0 mesmo lado do corpo;

e conecte o cabo de retorno a peca a ser trabalhada o mais proximo possivel da area a ser cortada;

 ndo trabalhe perto da fonte de energia de corte, ndo se sente nela nem se apoie nela;

¢ ndo soldar ao transportar a fonte de energia de corte.

Os usuarios de marca-passo devem consultar um médico antes de usar este equipamento.
Exposigdo aos campos electromagnéticos na soldadura pode ter outros efeitos na satde que ainda ndo sdo conhecidos.

RECOMENDAGCOES PARA AVALIAR A AREA E INSTALAGAO DE SOLDADURA

Geral

O usuario é responsavel pela instalagdo e uso do equipamento de corte de arco de acordo com as instrucdes do fabricante. Se forem detectados
disturbios eletromagnéticos, sera responsabilidade do usuario do equipamento de corte por arco resolver a situacdo com a assisténcia técnica do
fabricante. Em alguns casos, essa acdo corretiva pode ser tdo simples como aterramento do circuito de corte. Em outros casos, pode ser necessario
para a construcdo de uma blindagem electromagnética em torno da fonte de corrente de corte e a peca inteira com montagem com filtros de entrada.
Em todos os casos, os distlrbios eletromagnéticos devem ser reduzidos até que ndo sejam mais problematicos.
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Avaliacao da area de corte

Antes de instalar o equipamento de corte de arco, o usuario deve avaliar possiveis problemas eletromagnéticos na area circundante. O seguinte deve
ser considerado:

(a) a presenca acima, abaixo e ao lado do equipamento de corte por arco de outros cabos de poténcia, controle, sinalizacdo e telefone;

b) receptores e transmissores de radio e televisao;

(c) computadores e outros equipamentos de controle;

(d) equipamentos criticos de seguranca, por exemplo, protecdo de equipamentos industriais;

(e) a salde das pessoas vizinhas, por exemplo, 0 uso de marca-passos ou aparelhos auditivos;

f) equipamento utilizado para calibragdo ou medigao;

(g) a imunidade de outros equipamentos no meio ambiente.

0 usuario deve assegurar que os outros materiais utilizados no ambiente sdo compativeis. Isso pode exigir medidas de protecdo adicionais;
(h) a hora do dia em que a soldadura ou outras atividades devem ser realizadas.

0 tamanho da area circundante a ser considerada depende da estrutura do edificio e outras atividades que acontecem la. A area circundante pode
estender-se para além dos limites da instalaggo.

Avaliacao da instalacao de corte
Além da avaliagdo da area, avaliagdo de sistemas de corte de arco pode ser usado para identificar e resolver o caso de perturbagdes. A avaliagdo de
emissOes deve incluir medigdes in situ, conforme especificado no Artigo 10 da CISPR 11: 2009. As medigGes in situ também podem ajudar a confirmar
a eficacia das medidas de atenuacgo.

RECOMENDACOES SOBRE METODOS DE REDUGAO DE EMISSOES ELETROMAGNETICAS

a. Rede publica de energia : o equipamento de corte por arco deve ser conectado a rede de abastecimento publico de acordo com as
recomendacGes do fabricante. Se houver interferéncia, pode ser necessario tomar medidas preventivas adicionais, tais como a filtragem do sistema
de abastecimento publico. Considere proteger o cabo de alimentagdo em um conduite de metal ou equivalente com equipamento de corte a arco
instalado permanentemente. E necessario assegurar a continuidade eléctrica da blindagem ao longo do seu comprimento. A blindagem deve ser
conectada a fonte de corrente de corte para garantir um bom contato elétrico entre o conduite e a carcaga da fonte de corrente de corte.

b Manutengdo do equipamento de corte de arco: O equipamento de corte de arco deve estar sujeito a manutencdo de rotina, conforme
recomendado pelo fabricante. Todas as portas de acesso, portas de servigo e capotas devem estar fechadas e devidamente travadas quando o
equipamento de corte por arco estiver em uso. O equipamento de corte por arco ndo deve ser modificado de forma alguma, exceto pelas modificacdes
e ajustes mencionados nas instrugdes do fabricante. Em particular, o protetor de faiscas dos dispositivos de escorvamento e estabilizagdo do arco deve
ser ajustado e mantido de acordo com as recomendagdes do fabricante.

c. Cabos de corte: Os cabos devem ser mantidos o mais curtos possivel, colocados proximos uns dos outros perto do chdo ou no chdo.

d. Ligacdo Eqiiipotencial: A ligacéo de todos os objetos de metal na area circundante deve ser considerada. No entanto, os objetos de metal ligados
a peca de trabalho aumentam o risco para o operador de choque eléctrico se ele toca ambos estes elementos de metal e o eléctrodo. E necessario
isolar o operador de tais objectos de metal.

e. Ligacgao a terra da pega de trabalho: Quando a peca de trabalho ndo esta ligada a terra por seguranca elétrica ou por causa de seu tamanho
e localizagdo, como € o caso, por exemplo, em estruturas de navios ou estruturas metalicas de edificios, uma conexdo que conecta a pega ao chdo
pode, em alguns casos e ndo sistematicamente, reduzir as emissGes. Deve-se tomar cuidado para evitar a ligagdo a terra de pegas que possam
aumentar o risco de ferimentos aos usuarios ou danificar outros equipamentos elétricos. Se necessario, a conexao da peca de trabalho ao solo deve
ser feita diretamente, mas em alguns paises que ndo permitem esta conexdo direta, a conexdo deve ser feita com um capacitor adequado, escolhido
de acordo com os regulamentos nacionais.

f. Protecao e Blindagem: A protecdo seletiva e a blindagem de outros cabos e equipamentos na area circundante podem limitar os problemas de
perturbacdo. A protecdo de toda a area de soldadura pode ser considerada para aplicagbes especiais.

TRANSPORTE E TRANSITO DE FONTE DE CORRENTE DE SOLDADURA

A fonte de energia de corte é equipada com duas algas superiores para transporte manual de duas pessoas.. Tenha cuidado para
nao subestimar seu peso. As algas podem ser consideradas como um meio de lingagem.

Nao use cabos ou tocha para mover a fonte de alimentacdo de corte. Deve ser movida em posicdo vertical.
Nao passe a fonte de energia sobre pessoas ou objetos.

INSTALAGAO DO EQUIPAMENTO

» Coloque a fonte de energia de corte em um piso com uma inclinagdo maxima de 10 °.

 Fornega uma area suficiente para ventilar a fonte de energia de corte e acessar os controles.

» Ndo use em ambientes com poeira metalica condutiva.

« A fonte de energia de corte deve ser protegida contra chuva e ndo exposta a luz solar direta.

o O material tem um indice de protecdo IP23, o que significa:

- protecdo contra o acesso a partes perigosas de corpos solidos com um diametro> 12,5 mm e,

- protecdo contra chuva direcionada a 60% em relagdo a vertical.

O equipamento pode ser usado ao ar livre de acordo com o grau de protegdo IP23.

Os cabos de alimentacdo, extensdo e corte devem estar totalmente desenrolados para evitar o superaquecimento.

O fabricante ndo assume qualquer responsabilidade por danos causados a pessoas e objetos devido ao uso inadequado e
perigoso deste material.
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MANUTENGAO / CONSELHOS

- * A manutengdo s6 devem ser realizados por uma pessoa qualificada. Uma manutencgdo anual é recomendado.
| « Desligue a energia, desconectando o plugue e aguarde dois minutos antes de trabalhar no equipamento. No interior, as tensdes

e intensidades sao altas e perigosas.

» Verifique regularmente o estado do cabo de alimentagdo. Se o cabo de alimentagao estiver danificado, deve ser substituido pelo fabricante, pelo seu

servico pds-venda ou por uma pessoa com qualificagdes semelhantes, para evitar perigos.
» Deixe as venezianas da fonte de corte livres para a entrada e saida de ar.

« Verifique se o corpo da tocha ndo tem rachaduras ou filho exposto.

« Verifique se os consumiveis estdo bem instalados e ndo estdo muito gastos.

Manutencao do Filtro de Ar :

Drenagem do contetdo do tanque do filtro :

e Desligue a alimentagdo de ar.

» Desaperte a torneira na parte inferior do tanque do filtro girando-a no sentido anti-horario.
e Empurrar a torneira para cima para drenar a agua do tanque.

 Aperte a torneira na parte inferior do tanque do filtro girando-a no sentido horario.

Remocdo do elemento filtrante :

e Desligue a alimentagao de ar.

e Segure o tanque e desaparafuse-o do corpo girando-o no sentido anti-horario.

» O elemento do filtro (branco) pode ser soprado ou substituido, dependendo de sua condicgo.
Remontagem do elemento de filtro:

» Cologue o elemento do filtro de volta no tanque, verifique a presenca da junta tdrica na parte superior.
» Aparafusar o tanque de volta ao corpo girando-o no sentido horario.

INSTALAGAO - FUNCIONAMENTO DO PRODUTO

Somente pessoal experimentado e autorizado pelo fabricante pode realizar a instalagdo. Durante a instalacdo, verifique se o gerador esta desconectado

da rede.

EQUIPAMENTO ENTREGUE COM

NEOCUT 105
Ref. 063044 Ref. 063112

= v v

4 m-16 mm?2

((Imin) v v

conexdes pneumaticas 8 mm + 10 mm 8 mm + 10 mm
6m

kit inicial - /

Os acessorios fornecidos com o gerador deve ser usado apenas com este produto.

DESCRICAO (FIG 1)

O NEOCUT 105 é uma fonte trifasica de corte e goivagem a plasma, que permite :

- 0 corte de todos os metais

- goivagem sobre todos os metais

- marcacdo em todos os metais

Estes 3 processos requerem o uso de consumiveis apropriados, bem como o uso de ar comprimido ou azoto.

DESCRICAO DO APARELHO (FIG 1)

O NEOCUT 105 é uma fonte trifasica de corte e goivagem a plasma, que permite :

- 0 corte de todos os metais

- goivagem sobre todos os metais

- marcacao em todos os metais

Estes 3 processos requerem o uso de consumiveis apropriados, bem como o uso de ar comprimido ou azoto.

1-  Ecrd’ de visualisagdo 7-  Alga de transporte

2-  Rolos guia de regulagdo 8-  Localizagdo conexdes pneumaticas
3- Soquete de conexdo do alicate de massa 9- Cabo de alimentacdo

4- Conector da tocha de plasma 10- Botdo liga desliga

Escotilha de instalagao do conector digital CNC 1
(opcional, ref. 039988)
Escotilha de instalagdo do conector digital CNC 2
(opcional, ref. 064737)

11-  Filtro
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REDE ELETRICA - ARRANQUE

» Este equipamento é fornecido com um plugue de 32 A tipo EN 60309-1 e deve ser usado somente numa instalacdo elétrica trifasica de 400V (50-
60 Hz) de quatro fios com neutro a terra.

A corrente efetiva absorvida (I1eff) é indicada no dispositivo para condicdes maximas de uso Verifique se a fonte de alimentagdo e suas protecdes
(fusivel e / ou disjuntor) sdo compativeis com a corrente requerida durante seu uso. Em alguns paises, pode ser necessario alterar a tomada para
condigdes maximas de uso.

» O dispositivo foi projetado para operar com tensdo de 400V +/- 15%. Ele entra em protecdo se a tensdo de alimentacdo € inferior a 340V eff. ou
maior que 460V eff. (um cddigo de falha aparecera no visor do teclado).

* A partida é feita girando o interruptor liga / desliga (FIG 1 - 10) para a posicdo I, ao contrario, a parada é feita por uma rotacdo na posicdo 0.
Atencgao! Nunca desligue a energia quando o aparelho estiver sendo carregado.

CONEXAO SOBRE GERADOR

Este material pode trabalhar com geradores desde que a energia auxiliar atenda aos requisitos seguinte:

- A tensdo deve ser alternada, o seu valor eficaz deve ser de 400V +/- 15% e a tensdo de pico inferior a 700V,

- A freqliéncia deve estar entre 50 e 60 Hz.

E imperativo verificar essas condigdes, pois muitos grupos geradores produzem picos de alta tensdao que eles podem danificar os dispositivos.

USO DE EXTENSAO ELETRICA

Todos os cabos de extensdo devem ter tamanho e segdo adequados a tensdo do aparelho.
Use um cabo de extensdo de acordo com os regulamentos nacionais.

Tensdo de entrada Segdo da extensdo (<45m)
400 V 4 mm2

SUPRIMENTO DE AR

A entrada de ar pode ser fornecido por um compressor ou cilindros de alta pressdo. Um mandmetro de alta pressdo deve ser usado em qualquer tipo
de fonte de alimentagdo e deve ser capaz de transportar gas para a entrada de ar dos cortadores de plasma. Esses dispositivos sdo equipados com
um filtro de ar integrado (5um), mas a filtragem adicional pode ser necesséria dependendo da qualidade do ar usado (filtro de sujeira opcional, ref.
039728).

No caso de ma qualidade do ar, a velocidade de corte é reduzida, a qualidade do corte se deteriora, a capacidade de espessura de
corte diminui e a vida Util dos consumiveis é reduzida.

Para um desempenho ideal, o ar comprimido deve estar em conformidade com a norma ISO8573-1, classe 1.2.2. O ponto de vapor maximo deve
ser - 40 ° C. A quantidade maxima de 6leo (aerossol, liquido e vapor) deve ser de 0,1 mg / m3.

Conecte o suprimento de gas a fonte de alimentagdo usando uma man-
gueira de gas inerte com um didmetro interno de 9,5 mm e um acoplador

de conexdo rapida.

[ ]
A pressao ndo deve exceder 9 bar, o recipiente do filtro
* pode explodir.

A pressdo de entrada recomendada durante a circulacdo de ar é de 5 a 9 bar com um fluxo minimo de 305 L / min.
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ESCOLHA DE CONSUMIVEIS

e Corte manual com tocha MT 125 (6 m :

ref. 039506, 12 m :

ref. 039513) :

Fine Cut

=g

039148

039155 (x 5)

039315
(x5)

039162
(x5)

039179
(x5)

039186
(x5)

(L

039216

039322

(

039230

09|9/9/F

039193
(x5)

039223

039247

e Corte automatico com tocha AT 125 (6 m :

ref. 039479, 12 m :

ref. 039520) :

Fine Cut
45A

= d

039131

=

039148

-

039155 (x 5)

039315

039223

039445 (Ohrnlc)

QK:K::) (x5)
@:D 039162 (m
(x5) 039216
OR
039179 0
= M
039292
039339 (Ohmic)
039186
(x5)
039193
(x5)

039308

e Goivagem com tocha MT 125 (6 m :

ref. 039506, 12 m :

ref. 039513) :

=1

039131

=1

039148

039155 (x 5)

(ay

039261
(x5)

(L

039216

(e

039278
(x5)

039223

039254

AJUSTE DA CORRENTE DE CORTE

45A

O ajuste é feito simplesmente utilizando a roda de controle na tela principal.

AJUSTE DA PRESSAO DE AR

O NEOCUT 105 esta equipado com um regulador de pressdo pilotado electronicamente, a pressao € ajustada através do IHM (ver paginas

seguintes).

Para obter o desempenho esperado e garantir uma vida Util correta dos consumiveis, certifique-se de ajustar a corrente de acordo
com o valor indicado no consumivel (por exemplo, 45 A = 45 amperes).

Para obter um 6timo desempenho e vida Util dos consumiveis, é muito importante :
- Definir o comprimento certo da tocha
- Utilizar o modo adaptado aos consumiveis escolhidos
- Utilizar a corrente apropriada para os consumiveis escolhidos
- Deixe o ajuste de pressdo em «auto».
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Recomenda-se verificar se os parametros introduzidos na IHM sdo coerentes com a configuragdo real, especialmente no caso de :
- Troca do ponto de conexdo ou instalagdo pneumatica.

- Troca do comprimento da tocha

- Troca do tipo de consumivel

- De duvida

E possivel verificar o circuito pneumatico utilizando a funcio «teste de ar», 0 que permite, entre outras coisas, verificar se a pressdo fornecida pelo
compressor € suficiente (ver paginas seguintes).

ESCOLHA DO MODO DE CORTE

Cortar / cortar com gatilho bloqueado
Use um destes dois modos para realizar o seu trabalho de corte em chapa sdlida.

Apoio no gatilho torna possivel criar o arco, a parada € feita pela liberagdo do gatilho ou por «interrupcdo do arco» (o arco
para de si mesmo).

Para cortes de grande comprimento é possivel utilizar o modo de bloqueio do gatilho, caso em que o gatilho pode ser liber-
— tado durante o corte. Este modo evita a fadiga e ajuda a segurar sua mdo um pouco mais longe da area de corte.

40 '«
o |

Goivagem / goivagem com gatilho trancado

F Use um destes dois modos para realizar o seu trabalho de goivagem.

| Apoio no gatilho torna possivel criar o arco, a parada é feita pela liberagdo do gatilho ou por «interrupcdo do arco» (o arco
para de si mesmo).

r E Para cortes de grande comprimento é possivel utilizar o modo de bloqueio do gatilho, caso em que o gatilho pode ser liber-

Corte de chapas perfuradas

Utilize este modo para realizar trabalhos de corte em chapas metalicas trabalhadas em aberto que requerem paragens / supo-
sicdes repetitivas de corte.

- = om o= Este é um modo de corte em que o arco se reinicia a si mesmo enquanto o gatilho é mantido pressionado. Este modo permite
um trabalho confortavel porque evita que o operador se solte e pressione constantemente o gatilho.

| — tado durante o corte. Este modo evita a fadiga e ajuda a segurar sua mdo um pouco mais longe da area de corte.
w

Marcagao
[ | H Este modo, compativel com todos os consumiveis de corte, funciona a baixa corrente e permite a marcacdo da superficie da
-:_ chapa. Particularmente (til para corte automético para introduzir, por exemplo, referéncias, nimeros de lote... este modo

também é acessivel com uma tocha manual.

12 COLOCAGAO EM OPERACAO

Na primeira inicializacdo, a estagdo de trabalho ira pedir para configurar os seguintes parametros:

1 2 3

ERNGL
FREANCAI

ESPAMNOL
NEDERELANDS
Fl I

Comprimento da tocha montada sobre o

Idioma Unidades (m./bar ou ft./psi) produto

Girando a roda manual, move-se o cursor para a selecdo desejada, pressionando a roda manual @ Configuragdo importante para o correto

valida a selegdo. ) funcionamento do produto. Estes dados sdo
Nota: Se ocorrer um erro de entrada, estes parametros podem ser alterados (consulte o menu | utilizados pelo gerador para calcular e aplicar a

Configuragdo). pressdo 6tima de funcionamento.
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H

NAVEGAGAO NA INTERFACE
UTILIZAGAO DA RODA

A rotacdo da roda permite
- uma configuracdo de um parametro digital (corrente, pressdo)
- movendo o cursor materializando uma selegao

Pressionando a roda
- valida uma escolha (apontada pelo cursor)
- acesse a barra de ferramentas na tela principal ou na tela de configuragao da pressdo

DO

TELA PRINCIPAL (configuracdo atual):

(1) (3] Esta tela é exibida quando a maquina é iniciada:
] I 1- Modo de operacao
o = k. lm 2- Pressdo em andamento*
3- Comprimento da tocha selecionado
) 1 ITI cC 4- corrente
C.2 bar st

O ajuste do corrente é realizado diretamente nesta tela.

e ©

*Uma seta apontando para cima ou para baixo pode aparecer a direita da pressdo quando a presséo tiver sido ajustada incorretamente pelo usuério, a seta desaparece
quando a pressdo ajustada for étima ou a pressdo ajustada for «auto».

BARRA DE FERRAMENTAS

||
- (1) s .
— 1- Acesso a tela de selegao de modo
11058 () 2- Acesso a tela principal (configuragdo corrente)
_ 3- Acesso a tela de ajuste de pressao
5.2 bar @ 4- Acesso ao menu de configuragdo Setup

tup @

6 modos estdo disponiveis. Para fazer a escolha certa, consulte o capitulo «Selegao de modo».

Cortar

AJUSTE DA PRESSAO

Por padrao, o ecra tem este aspecto:

(3] 1- Modo de operacdo
. O 2- Corrente
¥ - 3- Comprimento da tocha
4- Pressao*

*A pressdo € automaticamente bloqueada por defeito (indicada pela inscricdo AUTO e pelo cadeado fechado): a
maquina ocupa-se de ajustar o valor de presséo correcto de acordo com vdrios pardmetros (como corrente, modo,
comprimento da tocha)

aUTO®
(4)
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= 5. Om

10EA

— E. Om

- = 5. O

1054 = b
LR

bar

MENU « SETUP »

UMIDADES

S0

MEDIDORES

" BICO

ZERAR OS CONTADORES

Para mudar o ajuste da pressdo para 0 modo manual, é necessaria uma pressao
longa na roda do polegar: uma contagem decrescente comecara ao lado do
cadeado.

Soltar a roda do polegar durante a contagem decrescente cancela a acgao de libertagdo de
pressao.

No final da contagem regressiva, aparecera a seguinte tela:

- 0 cadeado estd aberto (simbolizando que o ajuste é possivel)

- é apresentada a pressdo actual (o valor corresponde ao valor utilizado no modo
automatico)

- Um grafico de barras com um valor da a tendéncia (o texto «6timo» é exibido
quando o valor escolhido corresponde perfeitamente ao valor que seria usado no
modo automatico).

Exemplo de um ajuste de pressao superior ao valor ideal de +0,2bar
Para voltar ao ajuste automatico, pressione e mantenha pressionado o botdo:
uma contagem regressiva comegara ao lado do cadeado.

No final da contagem decrescente, a configuragdo estarda em «AUTO» com o
cadeado bloqueado.

Esta ferramenta conta o nimero de ciclos e o tempo de corte do bico, bem como do eléctrodo :
1- Numero de ciclos e tempo acumulado de utilizagdo do eléctrodo

[ | 2- Numero de ciclos e tempo acumulado de utilizagdo do bico

3- Menu de reposigao do medidor

4- Voltar ao menu de configuracao

Para que haja uma contagem representativa, é necessario repor o(s)
contador(es) do(s) consumivel(is) a ser(em) substituido(s).
O menu de reset do contador oferece :

1- Zerando os medidores de eletrodos

2- Zeragem dos medidores de bico

3- Redefinir todos os contadores para zero
4- Voltar a tela anterior

11
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Para efectuar um reset, seleccione a linha desejada rodando o botdo e pressione e mantenha pressionado (€ apresentada
uma contagem decrescente a direita da linha seleccionada), no final da contagem decrescente a linha seleccionada é reposta

a Zero.

Soltar a roda do polegar durante a contagem regressiva cancela a accao.

Nota: esta fungdo € apenas uma ajuda para monitorizar o desgaste dos consumiveis. O utilizador ndo é obrigado a utilizar
esta fungdo e muito menos a reiniciar os contadores sempre que o consumivel é trocado (a maquina ndo bloqueia se o
numero de ciclos ou a duragdo de utilizagdo for demasiado elevada).

TESTE DE AR

IDIOMA

(NL]
(RLI

UNIDADES

COMPRIMENTO DA TOCHA

Esta ferramenta permite forgar o ar a sair do gerador para :
- purgar o circuito em caso de presenga de humidade no circuito.
- verificar se o desempenho do compressor € suficiente

1- Ajuste da pressao de teste
2- Indicagdo da pressdo na entrada do produto
3- Indicagdo da pressdo de saida do produto

Premindo o botdo de pressdo, desliga o ar e volta ao menu de configuragéo.

Permite-lhe alterar o idioma actual

Permite-lhe alterar as unidades actuais:
- Unidades SI: Comprimento da tocha em metros e pressdao em bar.
- Unidades Imperiais: comprimento da tocha em pés e pressdo em PSI

Permite mudar o comprimento da tocha
Configuragdo importante para o correto funcionamento do produto. Estes dados sdo utilizados
pelo gerador para calcular e aplicar a pressdo 6tima de funcionamento.

DESENROLAMENTO DE UMA SEQUENCIA DE CORTE

1- No apoio do gatilho é formado um arco: o arco piloto. E um arco de baixa poténcia estabelecido entre o eletrodo e o bico, permite que o escor-

vamento na chapa a ser cortada.

2- Quando o arco piloto toca a chapa, o cortador de plasma detecta o escorvamento. O arco entdo flui entre o eletrodo e a chapa, o gerador
aumenta a corrente até o valor definido pelo operador.

3- No final do corte (liberagdo do gatilho ou desacoplamento), o arco para, o ar continua a sair por varias dezenas de segundos para resfriar a

tocha e os consumiveis.
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CORTE MANUAL A PARTIR DA BORDA DA PECA:

O alicate de massa fixado na peca , mantenha a tocha perpendicular (90 °) até o
final da pega.

@ Pressione o gatilho na tocha para arrancar o arco até que a tocha entrou completa-
mente na pega.

@ Quando a pega for iniciada, arraste o patim levemente para a pega para continuar
o corte. Tente manter um ritmo constante.

INICIO DE CORTE EM CHAPA SOLIDA:

@ O alicate de massa fixado na peca , segure a tocha em um angulo de cerca de 30 °
em relagdo a peca

@ Pressione o gatilho na tocha para arrancar o arco mantendo o angulo (30 °) em
relacdo a peca Gire a tocha lentamente para uma posicao perpendicular (90 °).

@ Imobilize a tocha enquanto continua pressionando o gatilho. Se faiscas surgissem
na parte inferior da peca de trabalho, o arco perfurou o material.

@ Quando a pega for iniciada, arraste o patim levemente para a pega para continuar o corte. Tente manter um ritmo constante.

13
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GOIVAGEM:

O alicate de massa fixado na peca , segure a tocha em um angulo de aproxima-
@ damente 45 ° em relacdo a pega , mantendo o patim especial de goivagem a
aproximadamente 2 mm da peca antes de escorvar a tocha.

@ Pressione o gatilho na tocha para escorvar o arco enquanto mantém o angulo de
45 ° na pega ao entrar na ranhura.

Empurre o arco de plasma na direcdo da goiva que vocé deseja criar. Mantenha
@ uma distancia minima entre o patim da tocha e o metal fundido para evitar reduzir
a vida util do consumivel ou danificar a tocha.

Velocidade

Ve

Distancia da
tocha - peca

Angulo
PERFIL DA GOIVA

Vocé pode variar o perfil da goiva variando a velocidade da tocha na pega, a distancia
entre a tocha e a peca, o angulo da tocha na peca e a corrente de saida da fonte de
alimentagao.

Alterar o perfil GOIVA

Largura Q Q O Q Q Q 0 Q
Profundidade Q 0 Q o Q a 0 Q

Aumentar Reduzir a
Solucdes Aumentar a Reduzir a a distancia distancia Aumentar o Reduzir o Aumentar a Reduzir a
¢ velocidade velocidade  entre a tocha entre a tocha Angulo Angulo corrente. corrente
e a peca e a peca
SEGURANGAS

Os dispositivos de seguranca impedem que o produto funcione, mas geralmente sdo devidos a um erro de operacdo, a uma supervisao por parte do
usuario ou a um problema ambiental. A tabela seguinte guia o usuario para resolver o problema ele mesmo.

Simbolo no inicio da Simbolo de lem-

seguranca branca Significado SolugBes
- F-_':.: Conecte uma tocha, se o problema persistir quando uma tocha esti-
r 'n' Tocha desconectada ver conectada, verifique a fiagdo da tocha ou substituir a tocha.

Torche absente

A Conecte uma tocha compativel, se o problema persistir quando uma
r .ﬁ. F':': Tocha irreconhecivel tocha estiver conectada, verifique a fiagdo da tocha ou substituir a
tocha.
Tarche non reconnue
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C-

- iy

w

Buse absente

Bico desmontado

Verifique se todos os consumiveis estdo presentes e volte a apara-
fusar o bico.

RxR

Air absent

GAIR

N&o ha ar

Conecte o ar e verifique a pressdao do compressor.

AIR

FPression trop basse

AFRIF

Pressdo de entrada insuficiente

Ligar o ar comprimido, verificar a compatibilidade da ligagdo de ar
utilizada, verificar se o compressor € alimentado electricamente.

AIR

Entres en surpression

ARIR

Pressdo de entrada muito alta

A pressdo de entrada € superior a 9 bar.

Desligue a fonte de ar, verifique a pressdao do compressor, baixe a
pressdo do compressor. Se necessario, adicionar um regulador de
pressdo entre a saida do compressor e a entrada de ar do cortador
de plasma.

- . . -~ PO = ) , s
= Se os icones de seguranga acima forem exibidos, o corte € proibido, mas a navegagdo no HMLI ainda € possivel.

Iy

Protecdo térmica

A estacdo é utilizada para além do seu ciclo de trabalho ou a uma
temperatura excessivamente elevada ou hum espago confinado.
Permitir que a estacdo arrefeca, melhorar o seu arejamento

b.—:

Surtension

Sobretensao

.
F

Tension faible

sub tensdo

¥

>

Manique phase

Auséncia de fase

Se a sobretensdo ou subtensao for transitdria, o cortador reiniciara
por si s6 apds 15 segundos sem falha.

Se este nao for o caso ou se ndo houver nenhuma fase, mande
verificar a instalagdo elétrica por um eletricista.

>

Reeszayer

0O arco piloto ainda nao foi
estabelecido.

Isto é provavelmente devido aos consumiveis, verifique o seu
estado, substitua-os se necessario. Tente novamente.

Apos 3 tentativas fracassadas, um cddigo de erro aparecera (E05
ou E06).

>

Gachette appuywes

Gatilho premido no arranque.

Solte o gatilho da tocha para continuar.
Se o gatilho ndo for puxado fisicamente, mande verificar a cabla-
gem da tocha

15
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ANOMALIAS; CAUSAS; SOLUCOES

Anomalias resultam no desligamento imediato do cortador de plasma, a navegacdo no IHM ndo é permitida.

Logotipo code MENSAGEM CAUSAS POSSIVEIS SOLUGOES
Um sensor de temperatura esta Verifique a conexao dos sensores, subs-
EQz CTH o ; o
danificado ou desconectado titua-os se necessario.
Em Relais O relé de poténcia ndo fecha Devolva o produto para reparo
Verifique se ha objetos estranhos que
O ventilador ndo gira impegam a rotacdo normal do ventila-
EQZ Ventilateur dor
O ventilador ndo estd funcionan- | Verifique a conexdo, substitua o ventila-
do na velocidade certa dor, se necessario
EQZ 306 .
. O regulador de Pressdo € INcapaz | g petituir o regulador de pressao.
Defaut regulat o air de regular a pressao, apesar de
EQ4 uma alimentagdo de ar adequada. Devolva o praduto para reparo
Sem contato entre o eletrodo e Verifique a presenca de CONSUMIVEIS €
EQS Elect blogues ouvert o bico 0 seu estado. Se necessario, troque-os.
' Reinicie a maquina e tente novamente.
Verifique se o eletrodo ndo esta soldado
EQE Elect bloguee fermee O eletrodo ndo pode se retrair ao bico, verifique se o eletrodo é movel,
troque os consumiveis se necessario
EZ24 EEPROMMZC Falha na memoéria interna. Devolva o produto para reparo
Verifique se o alicate de massa esta
) ) O arco para depois de 3 segundos Nenhuma detecgdo de corrente conectado tanto na pecga cortada em
de corte no alicate de massa uma area limpa (sem ferrugem, pintura
ou gorduras).
Verifique se o cabo de alimentagdo do
) ) produto esta conectado a tomada e
O dispositivo n3o liga Nenhuma fonte de alimentagdo | S€ © comutador liga / desliga esta na
posigao ligada.
- - Verifique se o disjuntor ndo disparou.
- - O arco piloto se corta rapidamente Consumiveis Usados Verlﬁgue a condlgao,dps consumiveis €
substitua, se necessario.
3 ) velocidade de corte muito baixa | Reduza a corrente / aumente a veloci-
em chapas finas dade do movimento.
Verifique se o alicate de massa estd
) ) Contato no nivel do alicate de conectado tanto na pecga cortada em
O arco se corta durante o corte massa de baixa qualidade uma area limpa (sem ferrugem, pintura
ou gorduras).
) ) Altura de corte muito alta Use um patim de corte e mantenha-o
em contato com a pega a ser cortada.
) } Corrente de corte inadequada Consulte o capitulo "Ajustar a corrente
para consumiveis usados de corte".
o ) Consulte a secdo "Ajuste da pressao
- - .o Pressao de ar inadequada "
Desgaste prematuro de consumiveis do ar".
Limpar os filtros de ar da maquina e da
- - umidade do ar rede de ar comprimido. Adicionar Filtro
de ar adicional ref. 039728.
GARANTIA

A garantia cobre todo defeitos ou vicios de fabricagdo durante 2 ano, a partir da data de compra (pecas e mdo de obra).

A garantia ndo cobre:
¢ Qualquer outra avaria causada pelo transporte.

¢ O desgaste normal das pegas (Ex. : cabos, alicates, etc.).
« Os incidentes causados pelo uso incorreto (erro de alimentagdo, quedas, desmontagem).
e As avarias ligadas ao ambiente (poluicdo, ferrugem, po).

Em caso de avaria, retornar o dispositivo ao distribuidor, junto com:
- um justificativo de compras com data (recibo de pagamento, fatura...)
- uma nota explicando a avaria
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PECAS DE REPOSICAO
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1 | Pés 56120
2 | Grelha internaa 56095
3 | Grelha externa 56094
4 | Conector de alicate de massa 51469
5 | Conector da tocha de plasma F0017
6 | Botdo da roda 73020
7 | Decoracdo adesiva 75117
8 | Protegdo de tela + suporte plastico ggi;g
9 | Display 51992
10 | Carta eletronica IHM 97789 C
11 | Cartdo principal 97792 C
12 | carta de controlo 97493 C
13 | Placa de alimentagdo de energia 97075 C
14 | cartdo USB 97794 C
15 | Carta EMC e capacitores 97444 C
16 | Ventilador 60x60 51018
17 | Carta secundaria 97793 B
18 | Diodo secundario 52206
19 | Resisténcia snubber 52270
20 | Interruptor 51061
21 | Corddo setor 21470
22 | Filtro 71462
23 | Flange de alga A 56190
24 | Flange de alca B 56191
25 | Alga 90951GF
26 | Regulador de pressao 71548
27 | Placa de controle IGBT 97791 B
28 | Modulo IGBT 52210
29 | Ventilador 120x120 51290
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DIAGRAMA DE CABLAGEM TOCHA MANUAL
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DIAGRAMA DE CABLAGEM TOCHA AUTOMATICA
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ESPECIFICACOES TECNICAS

Tensdo de alimentagdo

Frequiéncia de rede 400 V +/- 15%

Fusivel disjuntor 50 / 60 Hz

Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusibile / MnaBkuit npegoxpanutens / Fusible / Zekering 32A

Secundaria Cortador Goivagem

Tensdo sem carga 356 V 356 V

Tenséo de saida nominal (I2) 20+ 105A 20+ 105 A

Tensdo de saida convencional (U2) 88122V 108 » 142V

Ciclo de trabalho a 40°C (10 min)* 105A 100 % 80%

Norma EN60974-1. 100% 105 A 90 A
5> 9 bar

Presséo de servigo (72 > 130 Psi)

Fluxo de ar (83003 SV gg';ﬂ)
Temperatura de funcionamento -10° 5 +40°C
Temperatura de armazenamento -25° » +55°C
Grau de protegdo P23
Dimensdes (LxIxh) 58 x 52 x 30 cm
Peso 33 kg

*Qs ciclos de trabalho sdo realizados de acordo com a norma EN60974-1 a 40 © C e num ciclo de 10 min.

Durante o uso intensivo (> ciclo de trabalho) a protegdo térmica pode ser ativada, caso em que o arco se apaga € o indicadorﬂ acende.
Deixe o equipamento ligado para permitir o resfriamento até que a protegdo seja cancelada.
A fonte de energia de soldadura descreve uma caracteristica de saida em queda.
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PICTOGRAMAS

A\

Atengdo! Ler o manual do usuario antes de usar.

= OP=

Conversor trifasico transformador-rectificador

EN60974-1
EN60974-10 0 dispositivo estd em conformidade com EN60974-1, EN60974-10 e Classe A
Class A
& Cortador plasma
LM ]

Z

Goivagem Plasma

S

Adequado para corte em um ambiente com risco aumentado de choque elétrico. A fonte de energia em si, no entanto, ndo deve ser colocada em tais premissas.

IP23

Protecgdo contra 0 acesso a partes perigosas de corpos solidos com diametro >12,5 mm e protecgdo contra a chuva dirigida a 60° a partir da vertical.

Corrente de corte continuo.

Uo

Tensdo sem carga

X(40°C)

Ciclo de trabalho de acordo com a norma EN60974-1 (10 minutos — 40°C).

I2

12: corrente de corte convencional correspondente

A

Amperes

U2

U2: TensOes convencionais em cargas correspondentes

\')

Volt

Hz

Hertz

>

Fonte de alimentagao trifasica de 50 ou 60Hza

3~50/60 Hz
U1 Tens&o de alimentagdo nominal.
I1max Corrente de alimentagdo nominal méxima de alimentacdo (valor eficaz)

I1eff

Corrente de alimentagdo efetivo maxima

ce

Aparelho conforme as diretivas européias A declaragdo de conformidade da UE esta disponivel no nosso site (ver capa).

ERL

Marca de conformidade EAC (Comunidade Econémica Eurasiatica).

Este produto esta sujeito a coleta seletiva de acordo com a directiva europeia 2012/19 / UE. N&o jogar no lixo doméstico.

Produto cujo fabricante participa na recuperagdo de embalagens, contribuindo para um sistema global de triagem, coleta seletiva e reciclagem de residuos domésti-
cos de embalagens.

O equipamento cumpre as normas marroquinas. A declaragdo de conformidade Co (CMIM) esté disponivel no nosso website (ver pagina de rosto).

Produto reciclavel que se enquadra em uma ordem de classificagéo

Informagdo de temperatura (protegdo térmica)

b—®

Entrada gas

H

Adaptado ao uso com gerador
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