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MANUAL DE INSTRUCOES

BLACK CUT 40

110V/220V

Este manual foi redigido para soldadores. Leia o manual atentamente antes de utilizar o
equipamento. Em caso de inexperiéncia ou se ndo conhecer um método seguro, contate
um técnico. Nao tente instalar, utilizar, nem efetuar a manutengao do equipamento sem a
qualificagdo necessaria e mantenha uma cépia deste manual junto a maquina. Este manual foi
concebido para atender as necessidades de utilizagdo do equipamento e esta de acordo com
a Normativa Regulamentadora (NR 12) do Ministério do Trabalho, ultima revisdao 12/2011. Em
caso de duvidas a respeito da instalagao e utilizagdo, contate a SUMIG pelo Tel: +55 54 3220-

3900 - Caxias do Sul - RS — CNPJ 92.236.629/0001-53 CREA-RS 165254.



AGRADECEMOS PELA SUA ESCOLHA!

Parabéns pelo seu novo produto Sumig. Estamos orgulhosos em té-lo como
cliente e ficamos a disposicdo para qualquer duvida que possa existir em
relacdo ao equipamento. Este manual de operacao foi elaborado para instruir
no uso e na operacgao correta do equipamento. Sua satisfacdo com este
produto e a operacio segura € a nossa maior preocupacao. Por isso, dedique
um tempo para ler o manual por completo, especialmente as recomendacoes
de seguranca, pois isso lhe ajudara a evitar perigos potenciais que poderao
existir ao manusear e operar o produto.

VOCE ESTA EM OTIMA COMPANHIA!

A Sumig fornece solugbes para solda e corte, desde 1980, com agilidade
e confiabilidade, sendo a maior fabricante de tochas MIG/MAG, TIG,
Robé e Corte Plasma da América Latina. Entregamos produtos seguros,
rigorosamente testados, com grandes inovagdes, além de um apoio técnico
e exceléncia no pés-vendas. Estamos sempre direcionados a alcangar um
ambiente de funcionamento mais seguro e moderno dentro do universo da
soldagem.
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1 DESCRIGAO DA MAQUINA DE CORTE

* Possui tecnologia PFC, apresentando economia de energia e fator de poténcia préximo ao unitario;
« Partida do arco sem alta frequéncia, evitando interferéncias em outros equipamentos;

« Controle avangado do arco piloto que aumenta a capacidade de corte, velocidade e otimiza a vida
util dos consumiveis;

* Sistema de protecéo contra superaquecimento, sobrecorrente, problemas relacionados a tocha e
pressao do ar comprimido;

* Tecnologia de controle digital;

» Tamanho reduzido, tornando a maquina portatil e leve;

« Possui filtro EMI, evitando interferéncias eletromagnéticas.

1.1 Especificagoes técnicas do equipamento (Tabela 1)

PARAMETROS BLACK CUT 40
Tenséo de entrada (V) 1-110£10% | 1-220£10%
Frequéncia (Hz) 50/60
Corrente nominal de entrada (A) 323 21.0
Poténcia nominal de entrada (kW) 3.5 4.6
Faixa de corrente de corte (A) 20~30 20~40
Tens&o de saida em vazio (V) 294.3 294.5
Ciclo de trabalho (40°C, 10 minutos) 35% 30A 50% 40A
60% 22A 60% 36A
100% 20A 100% 30A

Separagéao para ago carbono (mm) <18 <20
Espessura para corte | Ago carbono <14 <15
ideal (mm)

Aco inoxidavel <14 <15

Aluminio <14 <20

Cobre <5 <10
Dimensdes (mm) 460%135*275
Classe de protegao P21
Dimensdes (mm) 460*135*275
Dimensionamento Disjuntor 40A 25A
Peso (kg) 7.3

Tabela 1




2 RECOMENDAGOES DE SEGURANGA

A utilizagdo de maquinas para corte plasma e a execugao do corte expdem o operador
e terceiros a perigos. Leitura, conhecimento e respeito das normas de seguranca ilustradas neste
manual sdo obriga¢des que o operador deve assumir. O operador prudente e responsavel observa
o melhor sistema de seguranga contra acidentes. Antes de ligar, preparar, utilizar ou transportar a
maquina, leia e observe atentamente as normas abaixo ilustradas.

2.1 Instalagao da Maquina

Respeite as seguintes normas:

1. Ainstalagdo e manutencao das maquinas devem respeitar as disposigdes locais das
normas de seguranga.
2. Preste atencdo ao desgaste dos cabos e da tomada de forga, substituindo se
danificados. Efetue a manutengao periédica da maquina. Utilize cabos de segédo adequada.
3. Ligue o cabo obra o mais proximo possivel da area de trabalho.
4. Nao utilize a maquina na presencga de agua. Verifique se a area operativa esta seca, bem como os
objetos presentes na mesma, principalmente a maquina.
5. Evite o contato direto da pele ou do vestuario molhado com as partes metalicas sob tenséo.
6. Use luvas e calgados isolantes (solas de borracha) ao operar em ambientes Umidos ou ao apoiar
em superficies metalicas.

2.2 Protecéao pessoal e de terceiros

Visto que o processo de corte gera radiagdes, ruidos, calor e fumagas nocivas, a protegao
pessoal e de terceiros deve ser garantida com meios e sistemas de precaucdo adequados a este
fim. Nunca se exponha sem protegdo a acdo do arco elétrico ou de faiscas. Operagdes efetuadas

sem observar as prescrigdes especificadas podem acarretar em conseqiiéncias graves a

saude.

1. Utilize vestuario adequado de protegéo.

2. Utilize mascaras com filtro de protegdo adequados (minimo n°10) para proteger os
olhos. Avise os presentes que ndo devem fixar nem se expor aos raios do arco e faiscas.

I@ 3. Utilize protetores auriculares, pois o processo de corte ocasiona ruido.
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4. Os cilindros de gas sao perigosos.




2.3 Prevencgao de incéndios e explosdes
& % Respingos de corte podem causar incéndios. Incéndios e explosdes séo
outros tipos de perigos que podem ser prevenidos observando as seguintes
normas:
1. Remova ou proteja com material antichamas os materiais ou objetos inflamaveis como, por
exemplo: madeira, serragem, vestuario, verniz, solvente, gasolina, querosene, gas natural, acetileno,
propano e materiais inflamaveis analogos.
2. Como medida anti-incéndio , tenha por perto equipamento adequado de combate: extintor, agua
ou areia.
3. Nao efetue operagdes de soldagem ou de corte em recipientes ou tubos fechados, mesmo se
abertos, que contenham ou continham materiais que sob a acdo do calor e umidade, possam
provocar explosdes ou outras reagdes perigosas.

2.4 Perigo de intoxicagao

Fumaga e gds provenientes do processo de corte podem ser perigosos se aspirados
continuamente. Observe atentamente as seguintes normas:

1. Disponibilize um sistema de ventilagdo adequado, natural ou forgado na zona de trabalho.

2. Disponibilize um sistema de ventilagdo forcada ao operar os seguintes materiais: chumbo, berilio,
zinco, zincados ou envernizados, além disso,utilize uma mascara de protecéo.

3. Em todos os casos em que a ventilagdo for inadequada, convém utilizar um respirador com
alimentagao de ar forgado.

4. Atencdo ao vazamento de gases.

5. Convém, em caso de corte em espago confinado (por exemplo: dentro de uma caldeira, fossas,
etc.), que um operario supervisione, de fora, o trabalho ou que as operagbes sejam efetuadas em
pleno respeito das normas contra acidentes.

6. Irritacdo nos olhos, nariz e garganta séo sintomas de intoxicagéo e de ma ventilacéo, nestes casos
interrompa o trabalho e melhore a ventilagdo. Se o incomodo fisico persistir, interrompa a operagéo
de soldagem.

2.5 Montagem da maquina
A montagem e posicionamento da maquina deve ser feita observando as seguintes

normas:

1. Todos os comandos e ligagdes da maquina devem estar facilmente acessiveis ao operador.

2. Nao posicione a maquina préximo a parede. A ventilagdo da maquina € muito importante, evite um
ambiente empoeirado ou sujo, pois a poeira sera aspirada para seu interior.

3. A maquina incluindo os seus cabos, ndo deve impedir nem atrapalhar a passagem e o trabalho
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de terceiros.
4. A maquina deve estar posicionada de uma forma segura e confiavel.

2.6 Transporte da maquina

A maquina Black Cut 40 foi projetada para ser transportada, sendo uma operagao simples,
porém deve ser feita observando as seguintes normas:

1. Desligue a méaquina e todos os seus acessorios da rede de alimentacédo elétrica antes de levanta-
la ou transporta-la;
2. Nédo levante, puxe ou empurre a maquina através dos cabos de alimentagdo.

2.7 Recomendacgées a respeito da area circundante

Antes de instalar a maquina de corte, o operador deve considerar os possiveis problemas
eletromagnéticos, considere principalmente os seguintes fatores:
1. Cabos de controle telefonicos, de comunicagdes que passem por cima, por baixo e ao lado da
maquina de corte;
2. Receptores e transmissores, radios e televisores;
3. Computadores e outros equipamentos de controle;
4. A saude das pessoas que trabalham na area, por exemplo: pessoas que utilizam marca passos e
aparelhos de surdez;
5. Equipamentos de calibragens e medicé&o;
7. A imunidade de outros aparelhos instalados ao mesmo ambiente. O operador deve controlar o
aparelho utilizado em tal ambiente para que seja compativel. Se necessario, recorra a medidas de
protecao adicionais;
8. Os horérios do dia em que se utiliza a maquina e os outros equipamentos.

2.8 Recomendagoes para diminuir as emissoes eletromagnéticas

A ligacdo da maquina ou equipamento a rede de alimentagéo principal. Denominamos
alimentacéo principal, o fornecimento de energia para maquina ou equipamento de corte. Devem ser
efetuadas sempre respeitando a placa de dados do respectivo equipamento, e nesta devem estar
contidas as informagodes basicas de cada equipamento, tais como:

Norma construtiva, tensdo de alimentacéo e corrente maxima (I-Max) e etc. Com base
nestas informagdes, que sao fornecidas pelo fabricante e validadas pelo setor técnico da SUMIG,
deve ser observada a utilizagéo da segdo minima de cabos recomendada, minimizando os riscos
superaquecimento, fuga de corrente e perda de poténcia.




2.9 Cabos de Corrente

Os cabos da maquina devem ser mantidos o mais curto possivel, posicionados juntos
entre si e proximos da maquina.

Nota: Recomendacao pratica para a instalagdo de cabos e extensées:

E comum utilizar-se de extensées para aumentar a mobilidade dos equipamentos. O maior
problema nesta prdtica é quando se utiliza cabos de segéo inferior ao original da maquina,
ou mesmo néo se considera a distancia do ponto de alimentacgao elétrica até o ponto de uso
efetivo da maquina, tenséo e qualidade da energia da rede. Para tanto, recomenda-se uma boa
préatica de compensagao de cabos da seguinte forma:

-De 10 a 20 metros de extensao adicional: Usar as mesmas se¢des do equipamento.

-De 20 a 40 metros de extensao adicional: Usar no minimo 30% de acréscimo de segao, com base
nos cabos originais do equipamento.

-De 40 a 60 metros de extensao adicional: Usar no minimo 50% de acréscimo de segao, com base
nos cabos originais do equipamento.

E importante ressaltar que o ideal é que a extensao utilizada tenha o menor comprimento
possivel, para nao ocorrer perda de energia elétrica por efeito Joule, distorgdes, ruidos elétricos etc.
Também manté-los o mais esticado possivel para evitar a geragéo de indutancias parasitas.

3 LAYOUT PAINEL FRONTAL E TRASEIRO BLACK CUT 40

A figura 1 demonstra a posi¢éo e fungdo dos componentes externos da maquina:

(—w—)

Figura 1




1. Conector de saida de polo positivo: Conectado o cabo obra.

2. Conector da tocha plasma.

3. Regulador de pressédo do ar comprimido com mandmetro: O ar comprimido ndo deve conter
impurezas ou umidade.

4. Chave Liga/Desliga.

5. Cabo de alimentagao.

6. Ventilador.

4 PAINEL DE CONTROLE BLACK CUT 40 (FIGURA 2)

2? 4 5
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OPERACAO
AJUSTE DE PRESSAO
Figura 2

. Botéo de ajuste de corrente: Utilizado para ajustar a corrente de corte;

. Indicador de energia: Informa quando a maquina esta ligada;

. Indicador de alarme: Ligado quando apresenta erro de sobrecorrente ou superaquecimento;
. Indicador de alarme na tocha;

. Indicador de trabalho: Ligado quando o circuito de saida esta ativo;

. Chave RUN/SET.

D O W N~

BOTAO DE AJUSTE DE CORRENTE (1)

E usado para ajustar a corrente de corte: a rotagdo no sentido anti-horario reduz a corrente e no
sentido horario aumenta a corrente. Para a Black Cut 40, o ajuste varia de 20 a 30/40 amperes,
dependendo da tenséo de alimentagao utilizada.

INDICADOR DE ALARME (3)
Quando a maquina esta com sobrecorrente ou superaquecimento, o LED sera aceso e a saida sera
desligada ao mesmo tempo para evitar danos a maquina.




INDICADOR DE ALARME NA TOCHA (4)

1. Quando ocorre curto-circuito interno na tocha, o LED acende e o ar comprimido é expelido de
forma intermitente.

2. Quando a tocha de corte ndo esta equipada com seus consumiveis, o LED acende e o ar
comprimido é expelido de forma intermitente.

3. Quando o bocal de protegao néo esta instalado, o LED pisca.

CHAVE RUN/SET (6)

SET: Antes da operacao de corte, € necessario verificar e ajustar a pressdo do ar comprimido. Para
verificar essa pressao, selecione a opgao “SET”.

RUN: Para prosseguir com a operacao de corte, selecione a opgdo “RUN”.

5 INSTALAGAO DA REDE ELETRICA

1. Verifique se a tenséo da rede elétrica esta de acordo com os niveis previstos na tabela de dados
do equipamento, antes de realizar a conexao;

2. O equipamento esta dimensionado para receber tensdo monofasica de 110/220V, 50/60Hz;

3. Se a tensdo da rede ultrapassar a faixa de trabalho segura, a vida util do equipamento sera
reduzida;

4. Atolerancia da tenséo de entrada € de (£10%);

5. Procure a rede mais estavel possivel para instalagao.

6 INSTALAGAO REDE DE AR COMPRIMIDO
1. Conecte a linha de ar comprimido ao conector de entrada do filtro no painel traseiro.
7 POSICIONAMENTO DA FONTE DE CORTE PLASMA BLACK CUT 40

- Escolher o local ou posigao, verificando se existe uma boa circulagdo de ar sem pd, ou gases
condutivos ou agressivos;

- Assegurar que eventuais obstaculos ndo impegam o fluxo do ar das aberturas laterais e traseira
do equipamento;

- Calcular um espaco livre de pelo menos 0,5 metros ao redor da fonte de corte plasma;

- Caso seja necessario deslocar a fonte, retire sempre a tomada de forga de alimentagéao e recolha
os cabos e tocha para evitar que possam ser danificados transitando por cima dos mesmos.

Em condigdes normais de trabalho um conjunto de consumiveis dura de 1 a 2 horas de arco ativo,

em corte manual.
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8 LIGAGAO DO CABO OBRA

8.1 Conectar o cabo obra de engate rapido ao equipamento e a peca a ser cortada ou a mesa de
corte.

8.2 Verifique que esteja estabelecido um bom contato elétrico entre as pecas a serem cortadas, sem
revestimentos isolantes, oxidagao etc.

8.3 Colocar o cabo obra o mais proximo possivel do ponto de corte.

9 PREPARAGAO DE CORTE

1. Conecte o cabo de alimentagao (posi¢do 5/ figura1) a rede elétrica verificando se a tenséo esta
de acordo com a especificagéo técnica do equipamento.

2. Conecte a mangueira de ar comprimido no conector correspondente encontrado atras da maquina.
3. Conecte o cabo obra no polo positivo (posi¢ao 1/ figura1) e a garra na pega de trabalho.

4. Conecte a tocha de corte no seu conector correspondente (posi¢do 2/ figura).

5. Ligue a maquina na chave LIGA/DESLIGA (posicao 4/ figura1).

O quadro abaixo demonstra a sequéncia de funcionamento encontrada na Black Cut 40. (FIGURA 3)

trabalho O gatilho da tocha é

<:, Purga ar
acionado novamente?
comprimido

Ciclo encerrado

Purga ar
Ligue a Teste de ar Inicializacdo Ap6s inicializagdo comprimido
maquina I:> comprimido ) 5s ::: acione o gatilho |:"> por 1s
a 10s da tocha
Ao tocar a pega
A‘cor.rente Sim corrente do arco Transferéncia
vai cair para elétrico é maior do arco para a -
que 20A? K—— peca de K——| Acionaarco
trabalho piloto
N@o u Solte o
A tocha se afasta gatilho da
da peca de
Corte — pee || tochade
trabalho: o arco é
interrompido
Continuagdo do Sim @

por 20s

Figura 3
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10 INFORMAGOES IMPORTANTES

» Se o indicador de alarme acender durante o corte é necessario soltar o gatilho da tocha até o
problema ser resolvido, em seguida acionar o gatilho para reiniciar o trabalho.

* Durante o teste automatico do ar comprimido e inicializagdo do equipamento, se o gatilho da tocha
for acionado a maquina nao ira responder;

* Apdés um longo periodo de uso a superficie do eletrodo e do bico irdo apresentar desgaste normal.
Substitua o eletrodo e o bico, pois o indicador de alarme acusara erro nos consumiveis da tocha.

» Assegure-se que seu equipamento esteja em boas condi¢des, inspecionando-o cuidadosamente
no momento da retirada da embalagem. E importante averiguar se o gabinete ou os acessoérios nao
estédo com defeitos.

10.1 Indicadores de Alarmes

» Quando a maquina apresentar superaquecimento ou sobrecorrente, o indicador amarelo no painel
frontal ficara aceso continuamente.

» Superaquecimento: O alarme sera desativado apds o periodo de resfriamento da maquina.

» Sobrecorrente: Este tipo de alarme indica falha eletrénica interna na fonte de corte, sendo
necessario encaminhar o equipamento para um técnico qualificado analisar o defeito.

» Quando qualquer uma das pegas da tocha n&o esta instalada, o indicador vermelho pisca.

» Quando a pressao do ar estiver muito baixa, o indicador vermelho ficara aceso continuamente.

PONTOS IMPORTANTES

1) Siga corretamente o manual de instrugao;

2) Certifique-se de que a pega esta conectada ao cabo obra;

3) Evite que pecas soltas fiquem préximas ao moto ventilador;

4) No processo nao utilize cabos de corrente enrolados, para evitar campo
magnético;

5) Nunca abra a maquina sem o auxilio de um técnico em eletrénica.

FUNGAO PROTETIVA

Se o ciclo de trabalho for excedido, a fungdo de protegao térmica sera
acionada e a mdquina interrompera o trabalho por alguns minutos até a
normalizagdo da temperatura.
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Atencgao: Siga corretamente as normas de seguranga, utilizando os equipamentos
de seguranga necessarios para evitar danos a satde.

* Mantenha a maquina 0,5m afastada da parede.

* Evite que materiais que produzam combustao fiquem préximos aos respingos.

11 CICLO DE TRABALHO

A letra “X” significa CICLO DE TRABALHO, que ¢é definido como parte do tempo que uma
maquina de solda pode trabalhar continuamente (10 minutos). A relagéo entre o ciclo de trabalho
“X” e a corrente de saida “I” € mostrada na figura 4. Se o equipamento estiver superaquecendo, o
sensor de protegdo emite um sinal para o controle principal onde a corrente de saida é desativada e
o LED de superaquecimento no painel frontal acende. Nesse caso, a maquina nao deve ser utilizada
por 10 a 15 minutos para resfriamento, devendo ser mantida ligada com o sistema de ventilagéo
em funcionamento. Ao operar novamente, a corrente de saida ou o ciclo de trabalho devem ser
reduzidos.

A Relagdo entre corrente de corte e ciclo de
*T1 trabalho para tensdo de entrada = 110V

100%

0%

35%

0 20 22 30 1A)

Figura 4
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Respeitar o ciclo de trabalho da maquina e observar a placa de dados técnicos (fixada na
parte exterior traseira do equipamento) é dever do operador. O conhecimento do ciclo de trabalho
a 100% relativo a cada processo de solda ou corte que sera executado, evitara a ocorréncia de

aquecimento e danos ao equipamento.

12 MANUTENGCOES E REPAROS

A manutengdo periddica da maquina deve observar recomendagdes. A maquina nao

podera ser alterada ou suprimida de prote¢des ou dispositivos de seguranca.

Amanutencgao, inspegao, reparos, limpeza, ajustes e outras intervengdes que se fizerem necessarias,

devem ser executadas por profissionais capacitados, qualificados ou legalmente autorizados pela

SUMIG (credenciados) ou pelo empregador.

12.1 Cuidados e Adverténcias

A tabela 2 apresenta cuidados e adverténcias que devem ser observados atentamente

pelo operador:

Aq
O choque elétrico pode
ser mortal.

1. Nao toque as partes eletrica-
mente energizadas.

2. Desligue a alimentagéo elétrical
antes de algum procedimento de
manutengao.

3. Alinstalacéo deve ser efetuada
exclusivamente por pessoal
qualificado.

4. Ainstalacdo deve responder
aos requisitos das normas
nacionais de eletricidade bem
como de todas as outras
normativas.

S

[34Y

Os vapores e gases podem
ser perigosos a saude.

1. Vapor e gas, provenientes do
processo de soldagem podem ser
perigosos se aspirados continuamente.
Mantenha-se afastado.

2. Areje o local ou utilize mascaras de
protecao.

3. DISPONHA DE UM SISTEMA DE
VENTILACAO ADEQUADO, natural ou
forgado na zona de trabalho.

S

[

Utilize mascaras de protegao
com filtro confiavel (minimo n°10)
para proteger os olhos.

1. Utilize meios de protegao ho-
mologado para os olhos, ouvidos e
corpo.
2.Com mascara adequada, proteja o
rosto, as orelhas e o pescogo. Avise
os terceiros que ndo devem fixar nem
se expor aos raios do arco e faiscas.

AW

As partes moveis podem
provocar lesoes.

1. Mantenha-se afastado dos
pontos méveis do equipamento,
bem como dos rolos de
alimentacao.

e

As partes quentes podem
causar lesoes.

1. Deixe a maquina e todas as outras
partes esfriarem antes de efetuar
operagdes de manutencéo

4

O arame de soldagem
pode perfurar a pele.

1. Ao acionar a tocha ndo aponte o
arame em nenhuma dire¢éo do propriol
corpo, de terceiros ou de quaisquer
materiais metalicos.

2.Mantenha as tampas e painéis e servico.
bem fechados e nos seus
respectivos lugares.
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A soldagem pode causar

incéndios explosdes: ndo

solde proximo a materiais
inflamaveis.

1. Preste atencéo ao fogo e
mantenha sempre um extintor
disponivel.

2. Nao coloque a maquina sobre
uma superficie inflamavel.

3. Nao solde em ambiente
fechado.

Deixe esfriar a maquina e o
material soldado antes de
manusear.

)

A queda da maquina ou de
outro material pode causar

sérios danos pessoais e materiais.

1. Nos modelos portateis utilize
exclusivamente a al¢a para levantar
a maquina.

2. Para levantar a maquina, utilize
0s anéis predispostos e um meio
de levantamento adequado.

A Y

O posicionamento da maquina
préximo a superficie inflamavel,
pode iniciar incéndios ou ex-
plosoes.

1. Nao posicione a maquina em
uma superficie inflamavel.
2. Nao instale o aparelho préximo
a liquidos inflamaveis.

Tabela 2

12.2 Manutencgoes Peridédicas

- Inspecionar o cabo obra a cada mudanca de turno, caso apresente cortes ou rachaduras, sub-

stitua.

- Inspecionar o cabo da tocha para verificar vazamentos e rachaduras, trocar se necessario.

- Limpar o exterior da fonte diari

amente.

- Limpar o interior cuidadosamente com ar comprimido limpo e seco ou sistema de aspiragao uma
vez ao més, por pessoal qualificado.

- A cada troca de consumiveis da tocha, realizar limpeza de todos os componentes para evitar mau
contato. Escérias e sujeira causam mau funcionamento e diminui¢do da vida util dos consumiveis
e da tocha.

13 GUIA BASICO PARA RESOLUQAO DE PROBLEMAS
Confira abaixo 4 tabelas de problemas e solugdo da maquina Black Cut 40:

13.1 Tabela Orientativa Problema X Solugao (TABELA 3)

PROBLEMA SOLUGAO

- Verifique se ndo ha auséncia de fase;
- Circuito principal danificado: solicite para
um técnico qualificado avaliar.

Led indicador de energia acende, porém,
o ventilador e valvula de controle ndo
estdo ativos;

15




PROBLEMA

Alarme de tocha/presséao do ar
comprimido. LED indicador acende;

Alarme de tocha/presséao do ar
comprimido. LED indicador pisca;

LED indicador de temperatura acende
apos trabalhar alguns minutos;

Indicador de rede LIGADO (3), nenhum

outro indicador aceso, o ar estao fluindo.

Tabela 3

SOLUGAO

- Pressao do ar comprimido muito baixa.
Ajuste para 65psi/4.5 bar.

Medidor de presséo indica 0,45~0,5 MPa

- Bocal de protecao ou eletrodo ausente/
mal encaixado. Ajuste ou reponha os
consumiveis e reinicie a maquina.

- Fluxo de ar bloqueado, verifique o fluxo do
ar e posicionamento da maquina

- Ventilador travado.

-Maquina superaquecida. Deixe-a esfriar no
minimo 5 minutos.

- Tensao de entrada fora da faixa de
trabalho. Alimente a maquina com a
alimentagéo recomendada.

- Componentes defeituosos na maquina,
devolva para reparo ou pega para um
técnico qualificado consertar de acordo com
0 Manual de Servigo.

Parte da tocha com defeito, verificar as
pecas da tocha ex. Eletrodo com desgaste
excessivo e trocar se necessario.

13.2 Tabela Orientativa Problemas X Solugao Arco Piloto (TABELA 4)

PROBLEMA

Arco piloto ndo é acionado quando gatilho

da tocha é pressionado;

SOLUGAO

- O sistema esta configurado no modo “SET”,
mude para o modo “RUN".

- Problema nos consumiveis da tocha.

- Pressao do ar comprimido desregulada,
ajuste para 65psi/4,5 bar

- Componentes defeituosos na maquina,
devolva para reparo ou pega para um técnico
qualificado consertar de acordo com o
Manual de Servico.
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PROBLEMA
Dificuldade na abertura de arco elétrico;

Nao ocorre transferéncia do arco piloto
para o arco de corte na pega de trabalho;

O arco ¢é interrompido durante a operagao;

Tabela 4

SOLUGAO
- Auséncia de ar comprimido.

- Consumiveis da tocha desgastados.

- Componentes defeituosos na maquina,
devolva para reparo ou pega para um técnico
qualificado consertar de acordo com o
Manual de Servico.

- Falha na conexao entre tocha e maquina.
- O cabo obra nao esta conectado na pega de
trabalho.

- Componentes defeituosos na maquina,
devolva para reparo ou pega para um técnico
qualificado consertar de acordo com o
Manual de Servigo.

- Falha na tocha de corte.

- A fonte de alimentacéo esta superaquecida
ou excedeu o ciclo de trabalho;

- Pressao do ar comprimido desregulada,
ajuste para 65psi/4,5 bar

- Consumiveis da tocha desgastados.

- Componentes defeituosos na maquina,
devolva para reparo ou peca para um técnico
qualificado consertar de acordo com o
Manual de Servigo.

13.3 Tabela Orientativa Problemas no Corte (TABELA 5)

PROBLEMA

Sem fluxo de ar comprimido;

SOLUGAO

- Rede de ar comprimido nao conectada ou
pressao muito baixa na entrada da maquina.

- Componentes defeituosos na maquina,
devolva para reparo ou pega para um técnico
qualificado consertar de acordo com o
Manual de Servigo.
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PROBLEMA SOLUGAO

Baixo rendimento de corte; - Configuragéo incorreta da corrente de corte.
Ajuste a corrente de acordo com o processo.

- Componentes defeituosos na maquina,
devolva para reparo ou pega para um técnico
qualificado consertar de acordo com o
Manual de Servico.

Baixa qualidade de corte; - Configuragéo incorreta da corrente de corte.
Ajuste a corrente de acordo com o processo.

- Velocidade de corte muito alta, diminua a
velocidade do processo.

- Excesso de 6leo/umidade na tocha ou peca
de trabalho contaminada.

- Pressao do ar comprimido desregulada,
ajuste para 65psi/4,5 bar

Tabela 5
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14 TERMO DE GARANTIA

A Sumig Solugdes para Solda e Corte Ltda através do presente termo de garantia, ga-
rante, assegura, determina e estabelece o que segue:

- Garante que os equipamentos Sumig sao fabricados sob rigoroso controle de qualidade e normas
produtivas.

- Assegura o perfeito funcionamento e todas as caracteristicas dos mesmos, quando instalados,
operados e mantidos conforme orientagdes contidas no Manual de Instrugéo do respectivo produto.

- Garante a substituigdo ou reparo de qualquer parte ou componente de equipamento Sumig, desde
que em condigdes normais de uso, que apresente falha devido a defeito de material ou de fabricagéo
e se encontre durante o periodo da garantia designado para cada modelo de equipamento.

- Estabelece que a obrigagéo do presente termo esta limitada, somente, ao reparo ou substituicdo
de qualquer parte ou componente do equipamento quando o defeito for devidamente comprovado
pela Sumig ou Servigo Autorizado.

- Determina que pegas como, roldanas, botées de regulagem, cabos eletrénicos e de comando,
porta-eletrodo, garras negativas, tochas e seus componentes, sujeitas a desgaste ou deterioragéo
causada pelo uso normal do equipamento ou qualquer outro dano causado pela inexisténcia de
manutengao preventiva, nao sédo cobertos pelo presente Termo de Garantia.

- Declara que a garantia ndo cobre qualquer equipamento Sumig que tenha sido alterado,
indevida-mente operacionalizado no seu processo, sofrido acidente ou dano causado por meio de
transporte ou condigdes atmosféricas, instalagdo ou manutengéo impréprias, uso de partes ou pegas
ndo origi—nais intervencao técnica de qualquer espécie realizada por pessoa nao habilitada ou néo
autorizada pela Sumig ou aplicagao diferente a que o equipamento foi projetado.

- Estabelece que em casos de ser necessario Servigo Técnico Sumig para equipamentos considera
dos em garantia, a ser realizado nas instalagdes da Sumig ou servigo autorizado, a embalagem e

despesas transporte (frete) correrado por conta e risco do consumidor.

- O periodo de garantia é de 1(um) ano, a contar da data de Emissao da Nota Fiscal da Venda, emi-
tida pela Sumig ou seu revendedor autorizado.
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15 CERTIFICADO DE GARANTIA

Modelo: N° de série:

Informagdes do Cliente

Empresa:

Endereco:

Telefone: (__ ) Fax: () E-mail:

M o d e | o]
N° de série:

Observagoes:

Revendedor: Nota Fiscal N°

Prezado Cliente,

Solicitamos o preenchimento e envio desta ficha. A mesma permitira a Sumig conhecé-lo melhor para
que possamos |lhe atender e garantir a prestagéo do servigo de Assisténcia Técnica com elevado pa-
dréo de qualidade.

Favor enviar para:

Sumig Solugdes para Solda e Corte Ltda.

Rua Angelo Corsetti, 1281 Bairro Pioneiro

Cep: 95041-000 — Caxias do Sul — RS — Fax: (54) 3220-3920
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16 ANOTAGOES

21



Pecas de Reposicao/
Diagrama Elétrico

Acesse através do QR Code ou link abaixo:

https://www.sumig.com/manuais

C@Curta a Sumig

o @SumigBrasil Sumig TV

SUMIG il

Matriz: Av. Angelo Corsetti, 1281 Filial SP: Alameda Vénus, 360 Filial USA: 1504 Eagle Ct. Ste 8
B. Pioneiro | 95042-000 B. American Park Empresarial NR Lewisville, TX, 75057

Caxias do Sul - RS CEP 13437-659 Phone/Fax: +1 800 503 9717
Fone/Fax: (54) 3220 3900 Indaiatuba — SP www.sumigusa.com

vendas@sumig.com

Fone: (19) 4062 8900 sumigusa@sumig.com




