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Leia o manual atentamente antes de utilizar o equipamento. Em caso de inexperiéncia ou se
hdo conhecer um método seguro, contate um técnico. Nao tente instalar, utilizar, nem efetuar
a manutencdo do equipamento sem a qualificagdo necessaria e mantenha uma cépia deste
manual junto a maquina. Este manual foi concebido para atender as necessidades de utilizagcido
do equipamento e esta de acordo com a Normativa Regulamentadora (NR 12) do Ministério do
Trabalho, ultima revisdo 12/2011. Em caso de duvidas a respeito da instalacao e utilizagao,
contate a SUMIG pelo Tel: +55 54 3220-3900 — Caxias do Sul - RS — CNPJ 92.236.629/0001-53

CREA-RS 165254.
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AGRADECEMOS PELA SUA ESCOLHA!

Parabéns pelo seu novo produto Sumig. Estamos orgulhosos em té-lo como
cliente e ficamos a disposi¢ao para qualquer duvida que possa existir em
relacao ao equipamento. Este manual de operagao foi elaborado para instruir
No uso e na operacao correta do equipamento. Sua satisfacdo com este
produto e a operagcao segura é a nossa maior preocupacao. Por isso, dedique
um tempo para ler o manual por completo, especialmente as recomendacgdes
de seguranca, pois isso Ihe ajudara a evitar perigos potenciais que poderao
existir ao manusear e operar o produto.

VOCE ESTA EM OTIMA COMPANHIA!

A Sumig fornece solucgdes para solda e corte, desde 1980, com agilidade e
confiabilidade, sendoamaiorfabricante detochas MIG/MAG, TIG, Robbé e Corte
Plasma da América Latina. Entregamos produtos seguros, rigorosamente
testados, com grandes inovacdes, 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 FONTE

A Realcut 75 € uma maquina de corte plasma projetada com tecnologia inversora altamente
avangada, com desempenho diferenciado.

Utiliza sistema de reconhecimento automatico de tensdo e pode ser alimentada em
220VAC/380VAC, empregando técnicas apuradas de modulagao por largura de pulso (PWM),
juntamente com dispositivos de monitoramento e controle para gerar um corte preciso e suave.
A velocidade de corte pode ser aumentada em 1,8 vezes quando comparada com o corte de
oxi-acetileno, além de possuir alta eficiéncia elétrica, baixo consumo de energia, tamanho
reduzido, tunel de vento que favorece a operagdo em ambientes mais agressivos, facil
operagao e pos fluxo de ar comprimido operando para resfriar a tocha de corte . Apresenta
6timas caracteristicas de corte com alto desempenho e estabilidade, podendo cortar desde
chapas finas até chapas mais grossas com qualidade através do ajuste preciso da corrente.
Possui também funcbes de protecédo para sobretensdo, sobrecorrente, superaquecimento,
garantindo a seguranga e durabilidade do equipamento.

Outro fator relevante neste projeto € que as fontes de corte possuem sistema de controle
digital, utilizando microcontroladores de ultima geragéo, os quais conferem maior flexibilidade
e robustez ao equipamento.

Todas estas caracteristicas do sistema de controle destas fontes fazem com que elas sejam
especialmente recomendadas para corte de ago carbono, inox, cobre, ferro fundido e aluminio.

1.1 ESPECIFICAGOES TECNICAS DO EQUIPAMENO REALCUT 75 (TABELA 1)

MODELO REALCUT 75
Tensao de Ali taca
ensac de Alimentagao AC220V + 20% AC380V + 20%
(VAC)
Frequéncia (HZ) 50/60
Poténcia Nominal de 79 113
Entrada (KVA) ' '
Corrente maxima (A) 24 22
Corrente Eficaz (A) 15 14
Faixa de Corrente de
20-60 20-80
Saida (A)
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Tenséao de saida em vazio

350
V)
40% - 60A 40% - 80A
Ciclo de trabalho 60% - 49A 60% - 65A
100% - 38A 100% - 50A
Tempo Pés fluxo de ar 20
comprimido (s)
Eficiéncia (%) 85
Fator de poténcia 0.91 0.82

Vazao média de Ar
comprimido

200 L/Min@5 Bar

Pressao média de Ar

comprimido 5.2 Bar
Classe de isolagao F
Classe de protecao IP21S
Peso (kg) 24
Dimensdes (L x A x C) 215*413*624

Tabela 1

2. RECOMENDAGCOES DE SEGURANGA

A utilizacdo de maquinas de corte e a execugao do corte expdem o operador e terceiros a
perigos. A leitura, o conhecimento e o respeito das normas de seguranca ilustradas deste
manual sdo obrigagdes 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.

21 INSTALAGAO DA MAQUINA

Respeite as seguintes normas:
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1. Somente pessoas tecnicamente capacitadas devem realizar a instalagao elétrica do
equipamento.

2. E indispensavel a instalagéo do condutor de protecdo (CABO TERRA).

3. A instalacdo e manutencdo das maquinas devem respeitar as disposicoes locais das
normas de seguranga.

4. Preste atencao ao desgaste dos cabos, da tomada de forga, substituindo se danificados.
Efetue a manutencéo periddica da maquina. Utilize cabos de se¢ao adequada.

5. Ligue o cabo obra o mais préximo possivel da area de trabalho.

6. 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.

7. Evite o contato direto da pele ou do vestuario molhado com as partes metalicas sob tensao.
8. Use luvas e calgados isolantes (solas de borracha) ao operar em ambientes Umidos ou ao
apoiar em superficies metalicas.

2.2 PROTEGAO PESSOAL E DE TERCEIROS

Visto que o processo de solda gera radiagdes, ruidos, calor e fumagas nocivas, a protegao
pessoal e de terceiros deve ser garantida com meios e sistemas de precaugdo adequados a
este fim. Nunca se exponha sem protecéo a acao do arco elétrico ou de faiscas. Operagoes
efetuadas sem observar as prescricoes especificadas podem acarretar consequéncias graves

a saude.
I@ 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.

3. Utilize protetores auriculares, pois o processo de solda gera ruido.
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A @ 4. Os cilindros de gas sao perigosos.

2.3 PREVENCAO DE INCENDIOS E EXPLOSOES

Respingos de corte podem causar incéndios e explosdes que sdo 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.

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 agao do calor
e umidade, possam provocar explosdes ou outras reac¢des perigosas.

2.4 PERIGO DE INTOXICAGAO

Fumaca 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 ventilagao forgcada ao operar os seguintes materiais: chumbo,
berilio, zinco, zincados ou envernizados, além disso, utilize uma mascara de protegao.

3. Em todos os casos em que a ventilagao for inadequada, convém utilizar um respirador com
alimentacgao 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 operagdes sejam
efetuadas em pleno respeito das normas contra acidentes.

6. Irritacdo nos olhos, nariz e garganta s&o sintomas de intoxicacdo e de ma ventilagéo,
nestes casos interrompa o trabalho e melhore a ventilagédo. Se o incomodo fisico persistir,
interrompa a operagao de soldagem.

2.5 MONTAGEM DA MAQUINA

A montagem e posicionamento da maquina deve ser feita observando as seguintes
normas:
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1. Todos os comandos e ligagdes da maquina devem estar facilmente acessiveis ao soldador.
2. Nao posicione a maquina préximo a parede. A ventilagcdo da maquina € muito importante,
sendo assim, 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 de terceiros.

4. A maquina deve estar posicionada de uma forma segura e confiavel.

2.6 TRANSPORTE DA MAQUINA

A maquina Realcut 75 foi projetada para ser transportada sendo uma operagéo simples,
porém deve ser feita observando as seguintes normas:

1. Desligue a maquina e todos 0s seus acessorios da rede de alimentagéo elétrica antes de
levanta-la ou transporta-la;
2. Ndo se levante, puxe ou empurre a maquina através dos cabos de alimentacéo.

2.7 RECOMENDAGOES A RESPEITO DA AREA CIRCUNDANTE

Antes de instalar a maquina de corte, o operador deve considerar os possiveis problemas
eletromagnéticos, principalmente os seguintes fatores:

1. Cabos de controle telefénicos, de comunicagdes que passem por cima, por baixo e ao lado
da maquina;

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 medicao;

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 protecio adicionais;

8. Os horarios do dia em que se utiliza a maquina e os outros equipamentos.

2.8 RECOMENDAGCOES PARA DIMINUIR AS EMISSOES
ELETROMAGNETICAS

A ligagdo da maquina ou equipamento a rede de alimentacdo principal. Denominamos
alimentacdo 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 informacgdes basicas de cada equipamento, tais como:
Norma construtiva, tensao de alimentagéo e corrente maxima (I-Max) e etc. Com base nestas
informacgdes, que sdo fornecidas pelo fabricante e validadas pelo setor técnico da SUMIG,
deve ser observada a utilizagdo da se¢cao minima de cabos recomendada, minimizando os
riscos superaquecimento, fuga de corrente e perda de poténcia.
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2.9 INSTALAGAO ELETRICA

ATENGCAO! Para evitar ferimentos graves, choques elétricos, incéndios ou danos ao
equipamento, siga as instrucées abaixo:

1. Somente pessoas tecnicamente capacitadas devem realizar a instalacdo elétrica do
equipamento;

2. Use equipamentos de protecdo, como luvas isolantes, sapatos de seguranca e roupas de
manga comprida;

3. Solicite um profissional especializado, para projetar corretamente o circuito elétrico e
aterramento de acordo com a regulamentacéo local,

4. Certifique-se de interromper a alimentagao da rede elétrica, antes de realizar a instalagao
da fonte de corte. Ligue a energia somente apds garantir a conclusao da instalagao;

5. Utilize cabos com os diametros especificados. Nao utilize cabos danificados;

6. Certifique-se de apertar e isolar os cabos e conexdes;

7. Evite utilizar extensbes ou emendas. Caso seja necessario, consulte um profissional
especializado para dimensionar as se¢des dos cabos corretamente.

Nota:
Recomendacéo pratica para a instalacdo de cabos e extensoes:

E comum utilizar-se de extensées para aumentar a mobilidade dos equipamentos. O
maior problema nesta pratica é quando se utiliza cabos de segao inferior ao original da
maquina, ou mesmo nao se considera a distdncia do ponto de alimentacao elétrica até
o ponto de uso efetivo da maquina, tensdo e qualidade da energia da rede. Para tanto,
recomenda-se uma boa pratica de compensacao de cabos da seguinte forma:

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

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

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

*E importante ressaltar que o ideal é que a extens3o utilizada tenha o menor cumprimento
possivel, para ndo ocorrer perda de energia elétrica por efeito Joule, distor¢des, ruidos
elétricos etc. Também manté-los o mais esticado possivel para evitar a geracao de
indutancias parasitas.
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210 ATERRAMENTO

1. O aterramento da fonte de corte é obrigatdrio.

2. Se a fonte de corte ndo estiver aterrada, existe o risco de choque elétrico quando o
operador entrar em contato com a lataria do equipamento. Isso pode ocorrer devido alguma
tensao eletrostatica gerada naturalmente entre os condutores e lataria ou defeito em algum
componente elétrico/eletronico. Certifique-se de aterrar corretamente a fonte de corte.

3. Certifique-se de conectar corretamente o cabo de alimentagao de entrada na rede elétrica.
A conexao incorreta pode causar choque elétrico, incéndios ou danos ao equipamento.

4. Os pontos de aterramento do equipamento estdo conectados na estrutura e latarias da
fonte. A instalagdo do condutor de protegao deve estar corretamente conectada em um ponto
eficiente de aterramento na instalagao elétrica. Preste a atenc¢ao para nao inverter o condutor
de protecdo com qualquer uma das fases de alimentacado, pois isto colocaria as partes
metalicas do equipamento sob tensio elétrica gerando choque elétrico ao operador.

Condutor de protegédo — Verde e amarelo
(Cabo Terra)

Cabo de Alimentagao Condutor de protegio - Verde
e amarelo (Cabo terra)

Figura 1
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3. LAYOUT PAINEL FRONTAL E TRASEIRO REALCUT 75

As figuras 2 e 3 demonstram as posicoes e fungdes dos componentes externos da maquina:

Painel Frontal

Numero Descrigcao
1 Mandmetro do ar comprimido
2 Botéo para ajuste da corrente de corte
3 Conector polé positivo para conexao do cabo

obra
4 Conector para tocha de corte plasma
5 N&o utilizado
6 Nao utilizado
Figura 2 @
Painel Traseiro

Numero Descrigao
1 Cabo de alimentacao de entrada
2 Chave Liga/Desliga
3 Conector para entrada de ar comprimido

Figura 3
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3.1 PAINEL DE CONTROLE REALCUT 75 (FIGURA 4)

Abaixo estao descritos os recursos e fungdes do painel de controle da Realcut 75.

O AC220V
© AC 380V

REALCUT  SUMIG i

Figura 4
Numero Simbolo Descrigao
1 @ Acz20v Demonstra qual tensdo de alimentagdo o equipamento esta
@ AC380V operando
5 Indicador de erros: Acende quando o equipamento apresentar
erro de subtensao, sobretens&o ou sobrecorrente
3 Indicador de erro: Acende quando o equipamento apresentar erro
de superaquecimento
ol Indicador 2T: Acende quando o equipamento esta configurado
4 @ o para operar com o0 modo de acionamento do gatilho em 2 tempos,
gl conhecido como modo convencional.
otl Indicador 4T: Acende quando o equipamento esta configurado
5 @ para operar com o0 modo de acionamento em 4 tempos,
*n conhecido como modo automatico.
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L

Indicador de corte continuo: Acende quando o equipamento esta
configurado para corte continuo

»
O 0 e
- |

- Verificagdo de ar: Acende quando o equipamento esta no modo
7 @ ef de verificagao e regulagem da vazao do ar comprimido. Também
ok pode ser utilizada para resfriamento da tocha.
8 @ O i_h Indicador de corte grade: Acende quando o equipamento esta
configurado para cortar grade de metal, grelhas ou aramados.

4. OPERAGAO

Este manual foi editado para dar algumas indicagdes na operagao de corte e também oferecer
informagdes para seu uso pratico e seguro. Seu propoésito nao é ensinar técnicas de corte.
Todas as sugestdes sao indicativas e planejadas para serem apenas uma referéncia.

Assegurar que seu equipamento esteja em boas condigbes, inspecionando-o
cuidadosamente no momento da retirada da embalagem, verificando se o gabinete ou os
acessorios nao estdo com defeitos.

41 POSICIONAMENTO DA FONTE DE CORTE REALCUT 75

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

- Assegurar que eventuais obstaculos ndo impecam 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;

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

42 CONEXAO DO CABO OBRA

- Conectar o cabo obra de engate rapido ao equipamento, 0 grampo ou garra devem ser
conectados na peca a ser cortada ou mesa de corte.

- Verifique que esteja estabelecido um bom contato elétrico entre as pegas a serem cortadas,
sem revestimentos isolantes, oxidacéao etc.

- Colocar o cabo obra o mais préximo possivel do ponto de corte.
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- A utilizagdo de estruturas metalicas como parte integrante do cabo obra, pode ser perigoso
para a seguranc¢a, podendo originar mau contato e mau resultado de solda.

5. PROCESSO DE CORTE PLASMA

Corte a Plasma é um processo de corte de material metalico, em que o corte ocorre através
da energia gerada por um arco de plasma (que vem a ser o 4° estado da matéria) formado
pela ionizagao do gas utilizado na operacdo. O gas a ser utilizado depende dos recursos da
fonte de energia, tocha de corte e da aplicagao (tipo de material e espessura a ser cortado).
A Realcut 75 trabalha com ar comprimido, pois o ar possui cerca de 78% de nitrogénio
suficiente para ser ionizado e formar o arco plasma.

O corte plasma utiliza tochas especialmente desenvolvidas para este processo, gerando o
arco plasma e forgando a saida deste arco através de um pequeno orificio localizado na
cabeca da Tocha.

O corte plasma opera com tensao elevada e diversas faixas de corrente, que podem variar
dependendo da poténcia da fonte de energia e capacidade da tocha. A elevada energia é
gerada pelo arco plasma e forgada através do orificio do bico de corte, tornando-o constrito e
com temperatura superior a 14.000 °C. Esta energia, junto com forte pressao do ar, corta o
metal e expulsa o metal fundido gerando o corte.

Os equipamentos atuais possuem recursos que permitem corte de excelente qualidade e
6tima velocidade mesmo em chapas de grandes espessuras e operagdo manual.

A figura 5 demonstra o processo de corte plasma;

Ar comprimido

———— Eletrodo

Fonte de corte “=-——Bico de corte

——Bocal de protegao

E *+ -I | i g
7h I\ - Metal a ser cortado
Arc:; plagma

Figura 5
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51 INSTALAGAO REALCUT 75

Instale a maquina de acordo com os seguintes passos:

5.1.1 Com a chave Liga e Desliga na posigcao DESLIGADO, conecte o cabo de forga trifasico
da maquina na rede desejada (220 ou 380 Volts).

5.1.2 Conecte a tocha de corte em seu conector respectivo (euro conector) e gire a porca
até garantir o seu aperto.

— —
BER} EER}
Q om QO o

% X {

5.1.3 Conecte o cabo obra no polo positivo da maquina (gire para fixar) e a garra na peca
de trabalho.

(=)
RER} —S
o) o +HRR}

O um

7 =
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5.1.4 Conecte a mangueira de ar comprimido na conexao para entrada de ar, encontrada na
vista traseira do equipamento. A outra extremidade da mangueira, conecte na rede de ar

comprimido.

(=
=

NI

OBS: O ar comprimido fornecido deve estar limpo e seco, com as seguintes caracteristicas
minimas:
Pressao do ar comprimido: 5,2 Bar

Fluxo de ar comprimido: 200Ltr/min

ATENCAO: O desrespeito destas indicacdes pode causar sobreaquecimento ou danos a
tocha de corte plasma. A pressao do suprimento de ar na entrada do equipamento ndo deve

estar acima de 6 bar, podendo ocasionar danos ao equipamento.

A figura 6 demonstra a instalagdo do equipamento para o processo de corte plasma
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52 MONTAGEM E PREPARAGAO DA TOCHA DE CORTE

Para realizar o procedimento de montagem dos consumiveis da tocha de corte, siga as
instrugdes abaixo:

Corpo da tocha manual

Eletrodo de corte

Anel isolante

Bico de corte

Bocal de retencao

Espacador de arraste

N o (AW (N (=

Chave para instalagéo do eletrodo

1) Com a Realcut 75 desligada, instale o eletrodo de corte no corpo da tocha manual
utilizando a chave para instalagao do eletrodo.
Obs.: O aperto excessivo pode causar danos ao produto.

2) Insira o anel isolante e na sequéncia o bico de corte;

3) Instale o bocal de retengéo juntamente com o espagador de arraste;

Figura 7
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Para realizar a substituigdo dos consumiveis da tocha SUPLASMA 100, siga as instrugdes
abaixo.

ATENGAO: Aguarde até que a tocha esteja completamente resfriada antes de
substituir os consumiveis.

1) Desligue a Realcut 75 através da chave Liga/Desliga;
2) Retire o espagador de arraste e o bocal de retengéo com rosca;

3) Remova o bico de corte e o anel isolante. Utilizando a chave para instalagdo do
eletrodo, retire o eletrodo de corte.

4) Instale os consumiveis novos iniciando pelo eletrodo de corte, evitando aperto
excessivo sob pena de danos ao produto.

5) Insira na sequéncia o anel isolante, bico de corte, bocal de retencéo e bocal de
arraste.

Para otimizar a vida util do consumivel deve-se observar alguns fatores importantes, tais
como:

e A espessura do material que esta sendo cortado;

e Se o corte € manual ou automatizado;

e A vazao do ar comprimido;

e A qualidade do ar comprimido;

e A existéncia de 6leo, umidade ou outros contaminantes, que € a principal causa da
reducdo da vida util dos consumiveis;

e Se esta sendo realizada a perfuragédo do material (piercing) no meio da pega ou
iniciando o corte pela borda (ressaltando que a perfuragédo aumenta
consideravelmente o desgaste).

Sugere-se que acima de 12mm o corte seja iniciado pela borda para aumentar a
vida util do consumivel.

e Distancia adequada da tocha a chapa ou metal com bicos desprotegidos.

e Altura de perfuracédo adequada;

e Consumiveis corretos para corrente, velocidade e espessura da peca de trabalho.
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53 OPERAGAO REALCUT 75

Opere a maquina de acordo com os seguintes passos:

5.2.1 Energize o equipamento através da chave liga e desliga.

5.2.2 Selecione o modo para verificagao de ar atraves do painel
de controle. Ajuste a pressao do ar comprimido dentro da faixa
estipulada por este manual, através da manopla do regulador.
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5.2.4 Selecione se deseja utilizar a Realcut 75 em modo de corte continuo ou corte grade.

»

o ==

°|
o

®_.

5.2.4 Determine o modo de acionamento do gatilho para 2T ou 4T através do botédo para

selegcao do modo de acionamento.
<|‘ ol
_/ ] 1

54 TABELAS PARAMETROS DE CORTE RECOMENDADOS (TABELA 2 E 3)

Determine a corrente de corte e velocidade de deslocamento da tocha levando em
consideracéao o tipo de material, espessura da chapa, aplicacdo e demais variaveis.

Velocidade de deslocamento (m/min) para corrente de corte de 60A (Tabela 2)

Espessura da chapa (mm) | 0.1 5 10 15 20 25
Aco carbono 1.9 0.5 0.3 015 [——]—0.1
Aco galvanizado 1.9 0.5 0.3 015 T————-01
Acgo inoxidavel 1.9 0.5 0.3 015 [——-0.1
Aluminio 0.8 0.3 02 TT—4042
Latdo A
Cobre ——— 0.5
Tabela 2
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Velocidade de deslocamento (m/min) para corrente de corte de 80A (Tabela 3)

Espessura da chapa (mm) | 0.1 5 10 | 15 | 20 | 25 | 30 35 | 40
Aco carbono 33 | 11 | 065 | 05 | 03 0.1
Aco galvanizado 33 | 11 o065 | 05 | 03 0.1
Aco inoxidavel 29 | 0.95] 065 | 05 | 03 o)
Aluminio 2 06 | 038 | 0.25 P
Latdo 0.7 0.1
Cobre 0.7 0.1
Tabela 3

** As tabelas acima apresentam valores recomendados que podem demandar ajustes para otimizar o processo

5.5 NOTAS SOBRE OPERAGAO DE CORTE (TABELA 4)

Para atingir um corte preciso e garantir o aumento da vida util dos consumiveis, siga as
recomendacdes descritas na tabela 4:

Recomenda-se nao acionar o gatilho da tocha se nao for necessario,
pois encurtara a vida util dos consumiveis.

Recomenda-se iniciar o corte a partir da borda, a menos que o
Ao realizar a perfuragao com a tocha manual, incline ligeiramente a

formato da peca de trabalho ou aplicagdo nao permita.
% tocha de modo que as particulas vao em direcido contraria do

operador e equipamento. Apos perfurar, alinhe novamente a tocha e
prossiga com o corte da peca.

Caso tenha dificuldade em cortar completamente a peca, verifique
se a corrente de corte ndo esta muito baixa ou se a velocidade de
deslocamento da tocha ndo esta muito alta.

Mantenha o bocal de arraste tocando levemente a peca de trabalho

ou mantenha uma curta distancia entre o bocal e a peca de trabalho.
- _ Se a tocha for pressionada contra a pega, o bico pode grudar e néo
‘\\/ sera possivel obter um corte suave.
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Para cortar pegas redondas ou para atender a requisitos de corte
precisos, sao necessarias placas de moldagem ou outras
ferramentas auxiliares.

Recomenda-se puxar a tocha de corte durante o corte.

Durante o corte, mantenha o bico da tocha de corte na posicéo
vertical sobre a peca de trabalho e verifique se o arco esta se
movendo com a linha de corte. Nao dobre, pise ou pressione o cabo
da tocha, evitando o bloqueio do fluxo de ar. Certifique-se que o fluxo
de ar da tocha néao seja baixo, pois isso pode danifica-la.

Limpe os respingos no bocal em tempo habil, pois isso afetara o
efeito de resfriamento da tocha de corte e vida util dos consumiveis.

Tabela 4

5.6 QUALIDADE DE CORTE

A qualidade de corte depende muito dos ajustes e parametros como distédncia da tocha,
velocidade de corte, pressao e vazao do ar comprimido, bem como a habilidade do operador.
As exigéncias de qualidade de corte diferem dependendo da aplicagéo. Por exemplo, o
angulo de chanfro pode ser um fator quando a superficie vai ser soldada apds o corte.

Um corte livre de rebarbas é importante quando a qualidade do acabamento € desejada para
evitar operagdes secundarias de limpeza.

Uma altura inadequada (distancia do bico de corte a pega de trabalho) pode afetar a vida do
bico, bem como a vida do bocal. O afastamento pode também afetar significamente o angulo
de corte. Uma redugao do afastamento geralmente resulta em corte mais reto.

Nas tochas o jato de gas plasma se torce a medida que deixa a tocha para manter uma coluna
uniforme de gas. Este efeito de tor¢éo resulta em um lado do corte mais reto que o outro lado.
Visto ao longo da diregao de deslocamento, o lado direito do corte é mais reto que o esquerdo.

Para realizar corte de borda mais reto, ao longo de um didmentro interno de um circulo, a
tocha deve se mover no sentido anti-horario em torno do circulo.

Para manter a borda quadrada ao longo de um corte de didmentro externo, a tocha deve se
mover no sentido horario.

Quando se tem rebarbas presentes elas podem ser:

21|Pagina



SUMIG fii

- Rebarbas superiores: sdo geralmente faceis de retira-las e sao causadas por uma altura
muito elevada da tocha em relagao a peca;

- Rebarbas inferiores: sdo comumente chamadas de rebarba de baixa velocidade e estédo
presentes na parte inferior da chapa de corte. Também sao consideradas de leves a pesadas,
podendo ser raspadas com certa facilidade. Existe ainda as rebarbas de alta velocidade que
geralmente formam uma borda estreita e sdo muito faceis de remover.

6. CICLO DE TRABALHO

CICLO DE TRABALHO é definido como parte do tempo que uma maquina de corte pode
trabalhar continuamente (10 minutos).

Se o equipamento estiver superaquecendo, o sensor de protecdo emite um sinal para o
controle principal onde a corrente de saida é desativada e o LED de alarme 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 ventilagdo em funcionamento. Ao operar
novamente, a corrente de saida ou o ciclo de trabalho devem ser reduzidos.

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.

Q (%) A
100
80+ @ AC220V
@ AC380V
60
® @
40
20F

0 20 40 60 80 100 I(A)
Figura 8
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7. DEFEITOS DE CORTE - TABELA ORIENTATIVA DEFEITOS DE CORTE
(TABELA 5)

A tabela 5 demonstra defeitos de corte e possiveis solugdes:

PROBLEMA SOLUGAO
- Velocidade de corte alta

- Tocha inclinada
Perfuracao insuficiente - Pega muito espessa
- Corrente de corte muito baixa

- Consumiveis da tocha desgastados

- Velocidade de corte baixa

- Distancia excessiva entre tocha e a peca de

corte
Interrupg¢éo do arco de corte o
- Consumiveis da tocha desgastados

- Cabo obra desconectado

- Velocidade de corte baixa (rebarbas inferiores)
- Velocidade de corte alta

Forrpggao excessiva de rebarbas e | _ Djstancia excessiva entre tocha e a peca de

- Corrente de corte muito baixa

- Consumiveis da tocha desgastados

- Press&o do ar muito baixa

- Peca muito espessa

- Ar comprimido contaminado (6leo, umidade)
- Abertura de arco piloto excessivas.

Desgaste excessivo do bico de corte e . ]
eletrodo - Tocha ndo montada ou configurada

corretamente.

- Bico de corte desprotegido com distancia muito
pequena

- Componentes da tocha com defeito ou com
desgastes excessivos.

- Posicao da tocha incorreta.
Corte inclinado — ndo perpendicular - Consumiveis da tocha desgastados.

- Tocha nao montada ou configurada
corretamente.

Tabela 5
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8. MANUTENGOES E REPAROS

A manutencéo periddica da maquina deve observar recomendagdes. A maquina ndo podera
ser alterada ou suprimida de prote¢des ou dispositivos de seguranca.

A manutencgao, 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.

8.1

CUIDADOS E ADVERTENCIAS

Para garantir a seguranga dos técnicos especializados e operadores, respeite as

informagdes abaixo:

AN

O choque elétrico pode ser
mortal.

1.Nao toque as partes
eletricamente energizadas.

2. Desligue a alimentacgao
elétrica antes de algum
procedimento de manutencéo.

3. Alinstalagao deve ser
efetuada exclusivamente por
pessoal qualificado.

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

A&

Os vapores e gases podem ser
perigosos a saude.

1. Vapor e gas, provenientes
do processo de solda e corte
podem ser perigosos se
aspirados continuadamente.
Mantenha-se afastado.

2. Areje o local ou utilize
mascaras de protecgao.

3. Disponha de um Sistema de
ventilagao adequado, natural
ou forgado na zona de
trabalho.

A4

Utilize mascaras de protecao
com filtro confiavel para
proteger os olhos.

1. Utilize meios de protecao
homologados para os olhos,
ouvidos e corpo.

2. Com mascara adequada,
proteja o rosto, as orelhas e o
pescogo. Avise os terceiros
gue ndo devem fixar nem se
expor aos raios do arco e
faiscas.

AW

As partes moveis podem
provocar lesdes.

VAN -4

As partes quentes podem
causar lesoes.

AR

Arco piloto pode perfurar a
pele.
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1. Deixe a maquina e
todas as outras partes
esfriarem antes de
efetuar operagodes de
manutencao e servico e

2. Mantenha as tampas e utilize luvas de

painéis bem fechados e nos protegéo.

seus respectivos lugares.

1. Ao acionar a tocha nao
aponte o arco em nenhuma
direcao do proprio corpo, de
terceiros ou de quaisquer
materiais metalicos.

1. Mantenha-se afastado dos
pontos moveis do
equipamento, bem como dos
rolos de alimentagéo.

W

ViN'7 AR VAN

Faiscas podem causar A queda da maquina ou de O posicionamento da maquina
incéndios e explosdes: ndo outro material pode causar préximo a superficie inflamavel
solde ou corte proximo a sérios danos pessoais e pode iniciar incéndios ou
materiais inflamaveis. materiais. explosdes.

1. Preste atencao aos 1. Nos modelos portateis utilize | 1. Nao posicione a maquina
principios de incéndio e exclusivamente a alca para em uma superficie inflamavel.
mantenha sempre um extintor | levantar a maquina.

. , 2. Nao instale o aparelho
disponivel. o s . .
préximo a liquidos inflamaveis.
2. Nao coloque a maquina
sobre uma superficie

inflamavel.

3. Nao solde ou corte em
ambiente fechado. Deixe
esfriar a maquina e o material
antes de manusear.

8.2 CODIGOS DE ERROS (TABELA 6)

A tabela 6 demonstra os cddigos de erros da fonte de corte e possiveis solugoes:

Erro Cdédigo do Solucao possivel
Erro
Sobrecorrente E10 - Desligue e apds reinicie o equipamento
Subtenséao E31 - Verifique o cabo de alimentagao.
- Solicite um técnico especializado para
verificar se a tensao de alimentagao do
equipamento esta correta.
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Sobretenséao E32 - Desligue e apos reinicie 0 equipamento.

- Solicite um técnico especializado para
verificar se a tensao de alimentagao do
equipamento esta correta.

Superaquecimento E60 - Deixe o equipamento ligado e aguarde
que esfrie (10-15 minutos).

- Verifique se o sistema de ventilagao do
equipamento nao esta obstruido.

- Respeite o ciclo de trabalho informado na
tabela de dados.

Tabela 6

OBS: Caso o alarme permaneca apos as instrugcoes citadas acima, entre em contato
com a equipe técnica SUMIG.

8.3 MANUTENGOES PERIODICAS

- Verificar visualmente a tocha diariamente;

- Inspecionar o cabo obra a cada mudanga de turno, caso apresente cortes ou rachaduras,
substitua.

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

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

- A cada troca de consumiveis da tocha, realizar limpeza de todos os componentes para
evitar mau contato. Escorias e sujeira causam mau funcionamento e diminui¢cao da vida util
dos consumiveis e da tocha.
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8.4 GUIA BASICO DE SOLUGOES DE PROBLEMAS

A tabela 7 abaixo demonstra problemas relacionados a fonte de corte e possiveis solugées:

PROBLEMA

POSSIVEL CAUSA

SOLUGAO POSSIVEL

O equipamento nao corta.

- O interruptor geral esta
desligado.

- O cabo de alimentagao
interrompido

(falta de fase).

- Outras.

- Ligue o interruptor geral.

- Conserte o cabo de
alimentacéo.

- Contate a assisténcia técnica
Sumig.

Durante o trabalho de corte
a corrente de saida
interrompe-se de repente.

- Excesso de temperatura:
intervencgao de protegao térmica
(vide ciclos de

trabalho).

Deixe o equipamento ligado e
aguarde que esfrie (10-15
minutos).

Poténcia de corte reduzida.

- Cabos mal conectados.
- Falta de fase.

- Verifique o cabo obra.

- Verifique o cabo de
alimentacéo.

Dificuldade na abertura de
arco

- Cabo obra mal conectado

- Verifique e reposicione o cabo
obra o mais préoximo da pecga de
trabalho em uma superficie limpa
e ndo pintada.

- Problema no gatilho da tocha

- Verifique o gatilho ou substitua a
tocha de corte.

- Sem poténcia no equipamento

- Verifique a alimentagao da
maquina ou entre em contato
com a assisténcia técnica
SUMIG.

Falta de ar comprimido

- Falta de ar comprimido na
rede

- Verifique a alimentagéo de ar
comprimido do equipamento.

- Tocha com defeito

- Substitua a tocha de corte.

- Mangueira de ar danificada

- Substitua a mangueira de ar.

Tabela 7
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9. TERMO DE GARANTIA

A Sumig Solugdes para Solda e Corte Ltda através do presente termo de garantia, garante,
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 Instru¢ao do
respectivo produto.

- Garante a substituigao 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 fabricagao e se encontre durante o periodo da garantia designado para cada modelo
de equipamento.

- Estabelece que a obrigacdo 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, botdes de regulagem, cabos eletrénicos e de
comando, porta-eletrodo, garras negativas, tochas e seus componentes, sujeitas a desgaste
ou deterioragao causada pelo uso normal do equipamento ou qualquer outro dano causado
pela inexisténcia de manutencdo preventiva, ndo sdo cobertos pelo presente Termo de
Garantia.

- Declara que a garantia ndo cobre qualquer equipamento Sumig que tenha sido alterado,
indevidamente operacionalizado no seu processo, sofrido acidente ou dano causado por meio
de transporte ou condigbes atmosféricas, instalagcdo ou manutengao impréprias, uso de
partes ou pecgas nao originais intervencao técnica de qualquer espécie realizada por pessoa
nao habilitada ou ndo autorizada pela Sumig ou aplicagao diferente a que o equipamento foi
projetado.

- Estabelece que em casos de ser necessario Servico Técnico Sumig para equipamentos

considerados em garantia, a ser realizado nas instalagées da Sumig ou servigo autorizado, a
embalagem e despesas transporte (frete) correrdo 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, emitida pela Sumig ou seu revendedor autorizado.
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10. CERTIFICADO DE GARANTIA

Modelo: N° de série:

Informagdes do Cliente

Empresa:

Endereco:

Telefone: () Fax: (__)

E-mail;

Modelo:

N° de série:

Observacgoes:

Revendedor:

Nota Fiscal N°

Prezado Cliente,

Solicitamos o preenchimento e envio desta ficha. A mesma permitird a Sumig conhecé-lo
melhor para que possamos lhe atender e garantir a prestacado do servico de Assisténcia
Técnica com elevado padrao 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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11. ANOTAGOES
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