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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¢do para qualquer duvida que possa existir em
relacao ao equipamento. Este manual de operacgao foi elaborado para instruir
Nno uso e na operagao correta do equipamento. Sua satisfagdo com este
produto e a operagdo segura € a nossa maior preocupacao. Por isso, dedique
um tempo para ler o manual por completo, especialmente as recomendagdes
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 solugdes para solda e corte, desde 1980, com agilidade
e confiabilidade, sendo a maior fabricante de tochas MIG/MAG, TIG,
Rob6 e Corte Plasma da América Latina. Entregamos produtos seguros,
rigorosamente testados, com grandes inovagdes, além de um apoio técnico
e exceléncia no pods-vendas. Estamos sempre direcionados a alcangar um
ambiente de funcionamento mais seguro e moderno dentro do universo da
soldagem.
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1. RECOMENDAGOES DE SEGURANCA

A utilizagdo de maquinas de solda laser e a execugao da solda expdem o operador e terceiros
a perigos. A leitura, o conhecimento e o respeito das normas de segurancga ilustradas neste
manual sdo OBRIGACOES 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.

1.1 SIMBOLOS DE AVISO DE SEGURANGA

Todos os simbolos de adverténcia de seguranga envolvidos no processo de solda laser
estdo demonstrados na tabela 1:

Simbolo Descrigao

Indica radiagao laser. Ha risco de exposicao a radiagao laser.
Por favor, tome medidas de protegcao contra o laser.

Precaucgbes gerais. O ndo cumprimento das precaucgbes pode
causar acidentes ao usuario, danos ou falhas na maquina.

A maquina de solda a laser portatil € um produto laser Classe 4.
Por favor, utilize Equipamentos de Protecao Individual (EPIs)
adequados para proteger seus olhos e pele contra a radiagéo
direta ou dispersa.

Indica aviso elétrico. Existe risco de choque elétrico. Por favor,
siga os procedimentos de operacéo e instalagao corretamente.

@ Indica o uso de 6culos ou mascara de protecdo. Os operadores
devem usar 6culos ou mascara de protecao laser qualificados
na faixa de 1080 nm.

Do wear

protective goggles

Tabela 1
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1.2 PRECAUGOES DE SEGURANGCA

A Aviso! Durante a soldagem, a radiacao laser, o arco e os fumos podem causar
danos a vocé e a outras pessoas, portanto, vocé deve tomar medidas de protecao durante a
operacgao do equipamento. O intervalo de comprimento de onda do laser é de 1070 a 1080
nm, que é luz invisivel, mas esses feixes podem causar danos irreversiveis aos olhos. Por
favor, certifique-se de usar éculos de protecao qualificados. Para mais detalhes, consulte as
informacdes referentes a seguranga do operador ou entre em contato com a equipe
SUMIG.

Apenas pessoal qualificado deve operar esta maquina!
- Sempre utilize o equipamento de protegao individual apropriado.

- O operador deve ser treinado, especializado e habilitado para operar a
maquina de solda laser com seguranga.

« — ‘ ‘ - Certifique-se de tomar as medidas apropriadas, impedindo que pessoas
i % nao autorizadas tenham acesso a fonte de energia ou areas de trabalho
durante a soldagem.

- Nao realize qualquer manuten¢cdo com a maquina ligada.

Choque elétrico - Pode causar lesdes graves ou até mesmo morte!

- Instale dispositivos de aterramento de acordo com as normas de
segurancga e aplicacao.

— ® - Nao toque em partes energizadas com a pele exposta, luvas molhadas ou
roupas molhadas.

- Certifique-se de estar isolado do solo e da peca de trabalho.
- Certifique-se de que o local de trabalho esta seguro.

- Solicite a um engenheiro elétrico qualificado, para dimensionar todos os
componentes responsaveis pela instalagéo elétrica da fonte de soldagem.

- Desligue o equipamento quando o mesmo n&o estiver em uso

Fumos e gases - Podem ser prejudiciais para a sua saude.

- Posicione o equipamento em um local bem ventilado.

!
9P

. Utilize mascara contra fumos metalicos adequada para o processo. Nado
respire a fumaca.
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- Ao soldar, utilize dispositivos de ventilagdo ou extracao de fumos para
manter um ambiente de trabalho bem ventilado e livre dos fumos
metalicos.

- Para evitar problemas pessoais e a terceiros devido aos gases presentes
no processo de soldagem, fornega equipamentos de seguranga e
providencie ventilagdo no ambiente.

- Para reduzir a concentragido de fumos metalicos no ambiente, instale
exaustores ou equipamentos de ventilagao coletiva.

Radiacao laser e raios do arco - Podem causar lesdes nos olhos e
queimar a pele.

- Use 6culos de seguranga aprovados na faixa de 1080nm sob o capacete.

- Proteja os terceiros dos perigos relacionados a solda Laser com
equipamentos de protecao individual (EPI’s) e equipamentos de protecao
coletiva (EPC’s) como mascaras, oculos, trajes adequados e cortinas
contra radiagao laser.

- Os raios laser sao facilmente refletidos no ambiente. Certifique-se de que
nao haja pessoas sem equipamento de protecdo adequados na area de
operacgao do equipamento.

- Garanta que a area de operacéao da fonte de laser esteja completamente
fechada para assegurar que a radiagao laser ndo atinja pessoas fora da
area de operacgao do equipamento

- Utilize equipamentos de protecdo pessoal como luvas de couro, roupas
de manga comprida, capa para as pernas e avental de couro. Ignorar este
passo pode causar choque elétrico e queimaduras.

O uso e operacgao inadequados podem resultar em incéndio ou
explosao.

- As faiscas de soldagem podem causar incéndios. Por favor, certifique que
nao ha materiais inflamaveis proximos a area de soldagem e preste
atencdo a segurancga e prevencao de incéndios.

- E necessario garantir que dispositivos de extingdo de incéndio estejam
prontamente disponiveis nas proximidades, e que pessoal treinado e
capacitado esteja disponivel para utiliza-los.

- Nao faga solda em recipientes fechados.

- E proibido utilizar a maquina para descongelamento de tubulagdes.

- Aintensidade do laser emitido pela solda laser é suficiente para inflamar
substancias inflamaveis e explosivas, como gasolina, gas, alcool, etc.
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Certifique-se de que nao haja essas substancias préximas a area de
soldagem.

- Verifique se ndo ha material inflamavel escondido ou com dificil acesso
dentro do ambiente de solda. Caso seja encontrado remova do local.

Pecas quentes podem causar queimaduras graves.
- N&o toque em pecgas quentes com as maos nuas.

- E necessario dedicar um tempo de resfriamento ao usar a tocha de
soldagem continuamente, a fim de evitar queimaduras nas maos.

A4

Ruido - O ruido excessivo pode causar danos a audigao das pessoas.

/*\g/ /@/ - Proteja seus ouvidos usando protetores auriculares ou outros dispositivos
3 (r,,,,,‘,/__] de protegdo auditiva.
(1 \\‘__
)Y . . , . - .
/2&}/ - Avisar terceiros de que o ruido pode potencialmente prejudicar a audigdo
////,,/

deles.

O campo magnético afeta o marca-passo cardiaco.

- Antes de consultar um médico, os usuarios de marca-passo devem se
afastar do local de soldagem.

Pegas em movimento podem causar lesdes pessoais.

- Mantenha-se afastado de pecas em movimento, como ventiladores, rolo
de arame, roldanas ou qualquer outra peca rotativa presente no
equipamento.

- Varios dispositivos de protecdo, como portas, painéis, coberturas e
latarias, etc., devem estar firmemente fechados e posicionados.

Falha - Ao encontrar dificuldades, procure ajuda profissional.

- Em caso de dificuldades durante a instalagao e operagao, siga o
; conteudo deste manual para solugao de problemas..
- Se ainda nao conseguir entender completamente o contelido do manual
= apos a leitura, ou nao conseguir resolver o problema conforme as

instrugdes neste manual, entre imediatamente em contato com a SUMIG
para buscar assisténcia profissional.

Tabela 2
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1.3 INFORMAGOES ADICIONAIS SOBRE SEGURANGA

E fundamental que o operador da SUMIG Laser 2000 esteja ciente da importancia de seguir
rigorosamente as informagdes adicionais sobre seguranca descritas neste manual. Ignorar
ou nao cumprir essas diretrizes pode resultar em sérios danos para o operador e para
aqueles ao seu redor.

As precaugdes detalhadas neste manual foram cuidadosamente elaboradas para proteger
sua saude e seguranga durante a operacao deste equipamento. Desconsiderar essas
orientagdes pode expd-lo a riscos significativos, incluindo lesdes pessoais graves.

1 . O local de instalagdo do equipamento SUMIG Laser deve ser exclusivo e dedicado,
evitando a exposicdo de radiacao laser a terceiros. Caso contrario, é essencial
instalar barreiras fisicas, como cortinas de bloqueio de raios laser, para prevenir o
acesso de pessoas ndo autorizadas ou desprotegidas na area de soldagem e evitar
a exposicao da radiacdo a terceiros.

2. Apenas pessoal autorizado e devidamente treinado deve ter acesso a area
circundante do equipamento. E fundamental evitar qualquer fluxo de pessoas
préoximo a SUMIG Laser, especialmente aquelas que nao estejam utilizando os
Equipamentos de Protecao Individual (EPIs) designados para o processo.

3. Nao devem existir postos de trabalho ou fluxo de empilhadeiras no mesmo local
onde a SUMIG Laser for utilizada.

4. O operador deve ser treinado para o manuseio do equipamento e utilizar todos os
EPIs necessarios para a operagcdo da SUMIG Laser, tais como 6culos de protegao,
mascara de solda, traje e luvas especificas para solda a laser, bem como mascara
de fumos.

5. N&o deve haver materiais inflamaveis no mesmo ambiente onde a SUMIG Laser
sera utilizada.

6. Os raios laser sao altamente reflexivos, € preciso garantir que o ambiente de
operagao da SUMIG Laser esteja completamente fechado, a fim de evitar a saida
desses raios. Além disso, é fundamental evitar a acumulagao de materiais reflexivos
no local de operacao.

7. Solda Laser gera fumos metalicos, levando isso em consideracao é necessario
providenciar extrator de fumos para o local.

8. E OBRIGATORIO que o operador instale o cabo obra (cabo de protecéo), APENAS
na bancada de solda ou pecga a ser soldada.
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9. E necessario fornecer sinalizagdo clara indicando a presenca de radiagéo laser,
alertando sobre os riscos associados ao processo no local.

2. DESCRIGCAO DA FONTE

A maquina de solda a laser SUMIG Laser 2000 oferece uma série de vantagens que a
destacam como uma escolha lider no setor. Com uma alta velocidade de soldagem, supera
significativamente os métodos convencionais, sendo até 8 vezes mais rapida que a soldagem
TIG manual e até 4 vezes mais rapida que a soldagem MIG/MAG. Além disso, sua operagao
resulta em um baixo indice de respingos e um acabamento de cordao de solda de qualidade
excepcional. Sua facilidade de manuseio a torna acessivel a uma variedade de operadores,
enquanto seu baixo aporte térmico na pega de trabalho reduz a zona termicamente afetada.
Essas vantagens, garantem maior integridade estrutural das pecas soldadas, oferecendo
excelente penetragdo, maior eficiéncia e precisdo, consolidando sua posigdo como uma
solugcéo de soldagem de ultima geracgao.

Figura 1
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21 ESPECIFICAGOES TECNICAS DO EQUIPAMENO SUMIG LASER 2000

(TABELA 3)
Nome SUMIG LASER 2000
Tens&o de alimentagéo AC220V (x10%) 50Hz AC220V (x10%) 60Hz
Poténcia de entrada 7.8kW
Tipo de condugao Laser Fibra éptica
Comprimento de onda central 1080+ 10nm
Diametro do nucleo: 34um; Comprimento: 12m("
Fibra optica

Tipo de conexao: QBH

Estabilidade de poténcia de saida <+1.5% (2H)

(25°C)
Poténcia de saida 2000w
Faixa de ajuste de poténcia 10%~100%

Faixa de temperatura de -10°C~40°C

operagao <7°C, Deve-se usar anticongelante no chiller

Faixa de temperatura de

-20°C~+55°C
armazenamento
Umidade <70% at 40°C; £90% at 20°C
Capacidade reservatorio do
: 8L
chiller
Gas de protegao indicado Argonbnio, nitrogénio
Dimensbes da fonte de energia 773mm*410mm*737mm

Peso da fonte de energia 92kg
Presséo indicada gas de protecao >3bar

Espessura de soldagem 0.5~6mm

Tabela 3
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2.2 ESPECIFICAGOES TECNICAS DO ALIMENTADOR DE ARAME (TABELA 4)

Tensao de alimentagéo 24Vdc
Peso maximo do arame de solda suportado | 20kg
Didmetro do arame 0.8a1.6 mm
Velocidade de avango do arame 25~600cm/min

Modo de operacéao Continuo, pulsado

Ambiente de instalacao Nivelado e livre de vibragdo ou choque

Dimensdes 628mm*240mm*340mm
Peso 11.5kg

Tabela 4
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3. PAINEL FRONTAL E TRASEIRO

Esta secao demonstra os componentes encontrados na vista frontal e traseira da SUMIG
Laser.

3.1 PAINEL FRONTAL

e Prnclpal | Tecnologia  Definicoes  Monilorizacan
Amplitude

Pico potencia

ﬁ n n o L

Amplitude 1] mimis

Faclor
de ciclo L

EMERGENCIA

@0

LASER
ATIVADO

Frequencia 2000 He

sumialL_Aser 2000

Figura 2

1 . Chave Liga/Desliga: Interruptor utilizado para ligar e desligar o equipamento.
Gira-lo no sentido horario ligara a SUMIG laser.

2. Tecla habilita Laser: Responsavel por ativar a poténcia de saida do laser.
Caso este recurso nao seja ativado, ndo sera possivel realizar a soldagem.
A luz indicadora acende quando o laser esta habilitado.

3. Botdo de emergéncia: Se ocorrer uma emergéncia, pressione-o imediatamente para
interromper rapidamente a operagao da fonte de laser. Gire-o no sentido horario
para reiniciar o equipamento.

4. Painel de operacao: Interface para realizar a parametrizacao, configuracao e
monitoramento da SUMIG Laser.
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3.2 PAINEL TRASEIRO

7 oy G
£ %

Gas de Protecao N
Allmentador
i Cabo Terra.

LAY A DESLIGADO
i 7 @ LIGADO

3
Alimentacdo

daTocha

Figura 2

1. Conector cabo de protegao (Cabo Obra): Conexao para a instalagéo do cabo de
protecéo (cabo obra) a fonte laser. O conector tipo garra deve ser fixado na pega ou
bancada de trabalho.

2. Conector Alimentador de arame: Conexao para a instalacéo do alimentador de
arame a fonte laser.

3. Cabo da tocha: Saida do cabo da tocha de soldagem, juntamente com a fibra 6ptica,
mangueiras de agua (refrigeragéo), mangueira de gas e controle da tocha de
soldagem.

4. Conector gas de protecado: Conexao para mangueira do gas de protecao.

5. Cabo de alimentagao: Entrada para o cabo de alimentagcao monofasica 220 VAC.

6. Disjuntor: Protec&o contra curto-circuito e interrup¢éo da entrada de energia ao
equipamento.

12|Pagina



SUMIG fii

4. INSTALAGAO DA SUMIG LASER 2000

A instalagdo da SUMIG Laser 2000 deve ser realizada estritamente conforme as
especificagdes de seguranga fornecidas neste manual. O responsavel pela instalagdo deve
seguir rigorosamente todas as orientagdes para garantir a operagao segura do equipamento.

O néo cumprimento das especificagbes de seguranga pode resultar em riscos graves para o
usuario, terceiros e para o préprio equipamento. Danos pessoais e materiais podem ocorrer
em caso de negligéncia ou uso indevido durante a instalacéo.

Recomendamos enfaticamente que todas as etapas de instalagao sejam executadas por
profissionais qualificados e devidamente treinados, a fim de garantir a seguranca de todos os
envolvidos.

Nao hesite em contatar o suporte técnico da SUMIG em caso de duvidas ou para obter
orientacbes adicionais sobre as medidas de seguranca necessarias para a instalacao da
SUMIG Laser 2000.

41 INFORMAGOES GERAIS SOBRE INSTALAGAO

Respeite as seguintes normas:

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

2. E indispensavel a instalagdo do condutor de protecdo (CABO TERRA) na tomada de forca.
3. A instalacdo e manutengdo das maquinas devem respeitar as disposi¢cdes locais das
normas de seguranca.

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

5. E OBRIGATORIA a fixagdo do cabo de seguranga (cabo obra) na peca de trabalho.

6. E proibido realizar a conexdo do cabo obra de maquinas de solda TIG, na mesma peca de
trabalho que a SUMIG Laser.

7. Nao utilize a maquina na presenca de agua. Verifique se a area operativa esta seca, bem
como os objetos presentes na mesma, principalmente a maquina.

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

10. Ainclinagdo da maquina n&o deve exceder 10°. Quando a maquina for instalada em uma
inclinagdo, medidas adicionais de fixacdo devem ser tomadas para evitar que a maquina
deslize.

11. Localizagao com temperatura ambiente entre (-10 e 40°C)
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42 PROTEGCAO PESSOAL E DE TERCEIROS

Visto que o processo de solda laser gera radiacdes, ruidos, calor e fumacgas nocivas, a
protecdo pessoal e de terceiros deve ser garantida com meios e sistemas de precaugao
adequados a este fim. Nunca se exponha sem protecao a acao do arco elétrico ou de faiscas.
Operacbes efetuadas sem observar as prescrigdes especificadas podem acarretar
consequéncias graves a saude.

I@ 1. Instale a maquina de solda laser em uma area dedicada
N

exclusivamente a ela, evitando a exposi¢ao de radiacio laser a terceiros. Se necessario utilize
barreiras fisicas, como cortinas de protecdo dedicada para garantir a prote¢cdo. Nao permita
0 acesso de pessoas nao autorizadas ou desprotegidas na area de soldagem.

2. Forneca sinalizagao clara indicando a presenca de radiacao laser, alertando
Intensa light radiation . .
w o | SODFE 0S riscos associados ao processo no local.

3. Providencie 6culos de seguranga aprovados na faixa de 1080nm para a

utilizagcdo sob o capacete. Nao permita que terceiros acessem a area de soldagem sem a
utilizacao de EPI’s.

4. Providencie protetores auriculares, pois o processo de solda gera ruido.

& % 5. Posicione o cilindro de gas de maneira segura, garantindo que

estejam bem apoiados e evitando quedas ou qualquer tipo de acidente. Os cilindros de gas
SA0 perigosos.

43 PREVENCAO DE INCENDIOS E EXPLOSOES

Respingos de solda e o raio laser podem causar incéndios e explosdes, que sdo outros tipos
de perigos que podem ser prevenidos ao observar as seguintes normas:
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1. Remova do local ou proteja com material antichamas os materiais ou objetos
inflamaveis como, por exemplo: madeira, serragem, vestuario, verniz, solvente,
gasolina, querosene, gas natural, acetileno, propano etc.

2. Como medida anti-incéndio, tenha por perto equipamento adequado de combate: extintor,
agua ou areia.

3. Nao efetue operagbes de soldagem em recipientes ou tubos totalmente

fechados ou mesmo se abertos, que contenham ou continham materiais que sob a ag¢ao do
calor e umidade, possam provocar explosdes ou outras reacdes perigosas.

4.4 PERIGO DE INTOXICAGAO

Fumacga e gas provenientes do processo de solda 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. Providencie mascaras de protegao contra fumos metalicos para garantir a seguranga do
operador durante a soldagem.

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

4. Em todos os casos em que a ventilagao for inadequada, convém utilizar um respirador com
alimentagéao de ar forgado.

5. Atengao ao vazamento de gases.

6. Em operagdes em espacos confinados, € recomendavel que um operario supervisione o
trabalho de fora, ou que as operagdes sejam realizadas estritamente conforme as normas de
seguranga contra acidentes.

7. Irritacdo nos olhos, nariz e garganta sdo sintomas de intoxicacdo e de ma ventilagao,
nestes casos interrompa o trabalho e melhore a ventilagdo. Se o incomodo fisico persistir,
interrompa a operagéo de soldagem.

4.5 POSICIONAMENTO E 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 soldador.
2. O equipamento deve estar a pelo menos 30 cm de distancia de paredes ou outros objetos.
A ventilacao da maquina é muito importante, sendo assim, evite um ambiente empoeirado ou
sujo, pois a poeira sera aspirada para seu interior.

3. Assegurar que eventuais obstaculos ndo impegam o fluxo do ar das aberturas laterais e
traseira do equipamento;
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4. A maquina incluindo os seus cabos, ndo deve impedir nem atrapalhar o trabalho e
deslocamento do operador.
5. A maquina deve estar posicionada de uma forma segura e confiavel.

4.6 TRANSPORTE DA MAQUINA

O equipamento foi projetado para ser transportado de forma simples, porém é necessario
observar as seguintes normas durante a operacéo.:

1. Desligue a maquina e todos os seus acessorios da rede de alimentagéo elétrica antes de
levanta-la ou transporta-la;

2. Evite levantar, puxar ou empurrar a maquina pelos cabos de alimentacéo.

3.Néo tente mover a maquina sem o uso de equipamentos dedicados para transporte e
movimentagéao, a fim de evitar danos a sua satde.

47 RECOMENDAGCOES PARA DIMINUIR AS EMISSOES
ELETROMAGNETICAS

1. Diminua o cabo de alimentacdo de entrada ou mantenha longe de outros cabos e
equipamentos;

2. E obrigatdria a instalagdo do condutor de protec&o;

3. Adicione um filtro de linha apropriado ao lado do equipamento ou da fonte de soldagem;
4. Nao aterrar a fonte de energia de soldagem comumente com outras maquinas;

5. Mantenha as maquinas que podem ser afetadas o mais longe possivel da fonte de
alimentac&o de soldagem, cabos e local de soldagem,;

6. Se os problemas eletromagnéticos ainda nao forem resolvidos apds seguir as instrugoes
acima, consulte a SUMIG.

4.8 INSTALAGAO ELETRICA

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

1. Somente pessoas tecnicamente capacitadas devem realizar a instalacdo elétrica do
equipamento. Solicite a um profissional especializado que realize as conexdes elétricas 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 solda laser. Ligue a energia somente apds garantir a concluséo da instalagao;

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

6. Certifique-se de apertar e isolar os cabos e conexdes;
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7. Evite utilizar extensbes ou emendas. Caso seja necessario, consulte um profissional
especializado para dimensionar as se¢des dos cabos corretamente.

8. E proibido realizar a conexdo do cabo obra de maquinas de solda TIG, na mesma peca de
trabalho que a SUMIG Laser.

Nota:
Recomendacéo pratica para a instalagdo 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, tensao e qualidade da energia da rede. Para tanto,
recomenda-se uma boa pratica 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 se¢ao, com
base nos cabos originais do equipamento.

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

*E importante ressaltar que o ideal é que a extensao utilizada tenha o menor comprimento
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 geracdo de
indutancias parasitas.

49 ATERRAMENTO ELETRICO

1. O aterramento do equipamento € obrigatdrio.

2. Se a fonte de solda nao 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/eletrénico. Certifique-se de aterrar corretamente a fonte de solda.

3. Certifique-se de conectar corretamente o cabo de alimentagdo 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 atengao para nao inverter o condutor
de protecdo com qualquer uma das fases de alimentacado, pois isto colocaria as partes
metalicas do equipamento sob tensdo elétrica gerando choque elétrico ao operador.
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Condutor de prote¢do — Verde e amarelo
(Cabo Terra)

u Condutor de protegao - Verde
e amarelo (Cabo terra)

Cabo de Alimentagiao =

Figura 4
410 CONEXAO DO CABO DE SEGURANCA (CABO OBRA)

A E obrigatdrio que o cabo de seguranca (cabo obra) seja conectado SOMENTE &
peca ou bancada de trabalho. Antes de iniciar qualquer operacao, o operador deve garantir
que a conexao esteja firmemente estabelecida.

A negligéncia na instalagéo do cabo de seguranga (cabo obra) pode resultar em
consequéncias graves para a segurancga pessoal e de terceiros e para a integridade do
equipamento.

Portanto, siga rigorosamente este procedimento de seguranga em todas as ocasides, pois é
fundamental para manter um ambiente de trabalho seguro para todos.

411 INSTALAGAO DA FONTE DE SOLDAGEM E ALIMENTADOR DE ARAME

Esta segao explica quais conexdes devem ser realizadas na fonte de soldagem e
alimentador de arame.

A Adverténcia:

¢ Nao alimente a fonte de soldagem antes de realizar os procedimentos descritos
abaixo. Caso contrario, pode haver riscos ao operador e danos ao equipamento.

¢ Solicite a um profissional especializado que realize as conexdes elétricas.
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CED

1. Realize a conexao do cabo de seguranga (cabo obra) ao conector correspondente
localizado na parte traseira da SUMIG Laser e, em seguida, conecte a garra a pega
ou a bancada de trabalho.

¢ A negligéncia na instalagdao do cabo de seguran¢a (cabo obra) pode resultar
em consequéncias graves para a seguranga pessoal e de terceiros e para a
integridade do equipamento.

2. Conecte o cabo de comando do alimentador de arame ao conector correspondente
localizado na parte traseira da SUMIG Laser.

3. Conecte a mangueira do gas de protegao ao conector de entrada de gas localizado
na parte traseira da SUMIG Laser e a outra extremidade ao regulador de gas
instalado no cilindro.

A I@Obsewagées:

o Feche o regulador e cilindro de gas quando o equipamento n&o estiver em uso.

¢ Conecte com seguranga a mangueira e regulador no cilindro de gas, garantindo que
nao ocorram vazamentos.

o Certifique-se de utilizar o regulador de gas adequado para a aplicagao selecionada.
Utilizar o regulador de gas inapropriado pode causar explosao.

¢ Mantenha o cilindro de gas ereto e fixado corretamente. Quedas ou tombamentos
podem causar ferimentos graves.

Regulador de gas
Cilindro de gas

T——Cilindro de gés
N

Figura 5
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4. Verifique o nivel do fluido no reservatorio do chiller para assegurar seu
funcionamento ideal. Em caso de necessidade de reposicao, é obrigatério utilizar
exclusivamente agua desmineralizada. O uso de refrigerantes inadequados pode
resultar em problemas graves e mau funcionamento tanto no chiller quanto na fonte
Laser e tocha de soldagem, comprometendo a eficacia e durabilidade.

Ao abastecer, acompanhe o medidor de nivel e nao ultrapasse o limite indicado
como “Normal”.

412 PREPARAGAO DA TOCHA E ARAME DE SOLDAGEM

Esta secdo explica como preparar a tocha de soldagem, instalar o rolo de arame e guia
espiral ao equipamento.

CECED

1. Posicione o carretel do arame no suporte e ajuste o freio, se necessario.

2. Instale o guia espiral na saida do motoredutor.
3. Monte as roldanas corretas conforme o tipo e didmetro do arame.

4. Posicione o rolo de arame e passe o arame pelo guia de entrada e guia central até
entrar no guia espiral.

5. Feche os bragos pressionadores e ajuste a pressao das roldanas para o respectivo
tipo e didmetro de arame.

6. Monte o bocal apropriado para a aplicagdo no tubo graduado, conectado a tocha de
soldagem.

/. Posicione o guia espiral no suporte dedicado encontrado na tocha de soldagem.

8. Conecte o bico de contato ao tubo capilar €, em seguida, monte o tubo capilar no
guia espiral.
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Tubo graduado
Bocal Tocha de soldagem

Lt -

Bico de /
contato '
Tubo Capilar [

Suporte
Guia espiral

Figura 6 Guia espiral

5. OPERAGAO

Neste capitulo, serdo fornecidas instrugdes detalhadas sobre como operar corretamente o
equipamento, garantindo a seguranca pessoal do operador e de terceiros, bem como a
integridade do equipamento.

E importante lembrar que as acdes do operador tém um impacto direto na segurancga de todos
ao seu redor. E crucial que o operador se comprometa a seguir todas as instrugbes e
precaucgdes detalhadas no manual. Ignorar avisos pode resultar em riscos significativos para
a seguranga dos envolvidos.

Nao hesite em contatar o suporte técnico da SUMIG em caso de duvidas ou para obter
orientagdes adicionais sobre as medidas de seguranga necessarias para a operacao da
SUMIG Laser 2000.

51 INFORMAGCOES GERAIS SOBRE OPERAGAO

Respeite as seguintes normas:

1. Ao soldar, utilize dispositivos de ventilagao ou extragcao de fumos para manter um ambiente
de trabalho bem ventilado e livre dos fumos metalicos.
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2. Utilize equipamentos de protegao pessoal adequadas para solda laser como luvas de couro,
roupas de manga comprida, capa para as pernas e avental. Ignorar este passo pode causar
choque elétrico e queimaduras.

3. E OBRIGATORIA a fixagdo do cabo de seguranga (cabo obra) na peca de trabalho.

4. Nao utilize a maquina na presenga 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 tensao.
6. Use luvas e calgados isolantes (solas de borracha) ao operar em ambientes Umidos ou ao
apoiar em superficies metalicas.

7. Nao execute o processo de solda nas proximidades de operagbes como limpeza,
desengraxante ou pulverizagdo. A execugao nesses locais pode gerar gases venenosos.

8. Inspecione periodicamente os equipamento de ventilagdo e seguranga, garantindo seu
funcionamento.

5.2 PROTEGAO PESSOAL E DE TERCEIROS

Visto que o processo de solda laser gera radiacdes, ruidos, calor e fumacgas nocivas, a
protecdo pessoal e de terceiros deve ser garantida com meios e sistemas de precaugéo
adequados a este fim. Nunca se exponha sem protecao a acao do arco elétrico ou de faiscas.
Operacdes efetuadas sem observar as prescrigdes especificadas podem acarretar
consequéncias graves a saude.

1. Instale barreiras de protecéo coletiva contra radiagcao laser.

> P>

2. Utilize sinalizacdo clara indicando a presenca de radiacao laser, alertando
Intensa light radiation . .
wmnemermsene s | SODFE OS iISCOS @ssociados ao processo no local.

direet or seatbenad radistion

4 types of Bght praducts

3. Utilize 6culos de seguranga aprovados na faixa de 1080nm para a utilizagéo

P>

sob o capacete. Nao permita que terceiros acessem a area de soldagem sem a utilizagao de
EPI's.

4. Utilize protetores auriculares, pois o processo de solda gera ruido.

>
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A @ 5. Posicione o cilindro de gas de maneira segura, garantindo que

estejam bem apoiados e evitando quedas ou qualquer tipo de acidente. Os cilindros de gas
S&0 perigosos.

5.3 INICIALIZAGAO E FORNECIMENTO DE GAS

Esta secdo explica como operar corretamente o equipamento.

@CED

1 . Abra cuidadosamente a valvula do cilindro e do regulador de gas;

2. Ligue o disjuntor de protegéo para fornecer a alimentagéo elétrica de entrada;

3. Ligue a chave Liga/Desliga encontrada na vista frontal da SUMIG Laser 2000. Se o
botdo de emergéncia estiver acionado, o equipamento nao ira ligar;

5.4 PAINEL DE OPERAGAO SUMIG LASER 2000

A interface de operacao € dividida em quatro partes, incluindo Pagina Inicial, Tecnologia,
Configuracdes e Monitoramento.

Tela principal do modo de soldagem (Home)

Esta interface exibe os parametros selecionados pelo operador e fornece informagdes em

tempo real sobre alarmes.
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Home Technology ~ Setting Monitor (3

Laser enable
Peak power Scanwidth
ON OFF

Indication of red
light

LINE

Welding mode

Scan speed Continuity > d?rt1g

Duty cycle . Secure lock

Frequency

Figura 7

e Habilita Laser (Laser Enable): Responsavel por habilitar ou desabilitar a fonte laser.
Quando for desabilitado, ao acionar o gatilho da tocha o laser ndo sera acionado,
permitindo assim a verificagdo da vazao do gas de protecao.

OBS: Quando a fonte laser nao for utilizada por periodos longos é obrigatério que

o laser seja desabilitado.

¢ Indicacao da luz vermelha (Indication of red light). Quando selecionado linha (Line), o
ponto focal do feixe de laser se movera horizontalmente (da esquerda para a direita e da
direita para a esquerda) na saida da tocha durante a soldagem, realizando um tipo de
escaneamento. O operador podera definir a largura (mm) e a velocidade (mm/s) em que
sera realizada o escaneamento durante a soldagem. Os valores determinados sao
demonstrados no painel da fonte laser.

Largura de escaneamento (Scan Width)

EE— Velogidade de escaneamento
Y
Ponto focal do feixe de Laser (Scan Speed)

Figura 8
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Quando selecionado o modo ponto (Dot), o ponto focal do feixe de laser ficara fixo na
saida da tocha. Neste modo € obrigatério verificar se o ponto encontra-se centralizado na

saida da tocha, como demonstrado na imagem abaixo.

Figura 9

e Modos de soldagem (Welding Mode): Divididos em soldagem continua (Continuity) e
soldagem a ponto (Spot Welding). Ao selecionar a soldagem por pontos (fungao para
ponteamento), sera necessario definir os parametros como duragao e intervalo na pagina

de configuracoes.

¢ Indicativo de seguranga (Secure Lock): responsavel por demonstrar se a tocha esta
posicionada no local correto para iniciar a soldagem, devendo ser a peca de trabalho ou
bancada de trabalho. O laser sera ativado apenas quando este indicador estiver aceso
(na cor verde), ou seja, quando o bocal da tocha estiver em contato com a peca de
trabalho ou a bancada.

¢ No painel da fonte ha um icone que demonstra se o equipamento esta em operacgao:

- Indica que o Laser esta em operacao;

- Indica que o Laser ndo esta em operacao.

¢ Ciclo de trabalho (Duty Cycle) e Frequéncia do laser (Frequency): O ciclo de trabalho
refere-se a taxa de pulso da poténcia do laser, sendo o valor padrdo 100%. Em tal
cenario, a frequéncia nao tem efeito.
Quando o ciclo de trabalho é inferior a 100%, a poténcia do laser pulsara. Essa poténcia
pulsante beneficia a soldagem de chapas finas, reduzindo o aporte térmico (utilizado
especialmente em soldagem autégena). Nesse caso, a frequéncia torna-se relevante,
determinando o numero de comutagdes por segundo do laser. Efeitos significativos da
frequéncia sdo observados quando esta é inferior a 1000Hz.
Sugerimos sempre manter os valores padrao de frequéncia e ciclo de trabalho.
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Tela Tecnologia (Technology)

Nesta tela, o operador realizara a configuragdo dos parametros de soldagem e também
podera salvar programas (tecnologias).

Technology

Scan speed 3000.0

Techrlology

Scan width 2.5

Peak power 1000

Duty cycle 100

Frequency 200000

Return

Figura 10

¢ A faixa de velocidade de escaneamento (Scan speed) varia entre 2 e 6000 mm/s,
enquanto a faixa de largura de escaneamento (Scan Width) esta compreendida entre 0
e 6 mm. A velocidade de escaneamento é limitada pela largura de escaneamento,
seguindo a relagéo:

10 < velocidade de escaneamento / (largura de escaneamento * 2) < 1000.

Caso esse limite seja ultrapassado, a maquina ajustara automaticamente para o valor
maximo permitido. Quando a largura de escaneamento é definida como 0, a maquina
entra em modo de ponto, significando que nao realizara o escaneamento. (A velocidade

de escaneamento mais comum é de 300 mm/s, com uma largura entre 2,5 e 4 mm).

Largura de escaneamento

——p» Velocidade de escaneamento

A
Ponto focal do feixe de Laser

Figura 11
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e A poténcia de pico (Peak Power) representa a capacidade de energia que a fonte
fornecera durante o processo de soldagem. Para aplicagcbes em materiais de espessura
mais fina, é recomendado reduzir a poténcia de pico para evitar danos a peca de
trabalho. A poténcia maxima disponivel no laser SUMIG é de 2000 W.

¢ A faixa de ajuste do ciclo de trabalho (Duty Cycle) varia de 0 a 100. O valor
recomendado por padrao é 100. Geralmente, ndo sdo necessarias alteragbes nesse
parametro.

o A faixa de frequéncia de pulso (Frequency) varia de 5 a 5000 Hz. O valor recomendado
por padrao € 2000 Hz, e geralmente nao € alterado.

e Para salvar parametros, basta escolher o nimero da tecnologia desejada e realizar a
configuragao do equipamento conforme a aplicagéo. Apos pressione o botao “Salvar
(SAVE)".

e Apds modificar ou salvar os pardmetros, pressione o botao 'Importar (Import)' e verifique
se a importagao foi bem-sucedida na pagina inicial.

e Em caso de duvidas clique no botao AJUDA (Help) encontrado no canto superior direito
para obter mais descricbes dos parametros relevantes.

Tela Configuragao (Setting)

Tela responsavel pelas demais configuragdes da SUMIG Laser.

Language | English |» Help

Laser power Welding wire delay
Open gas delay Scan correction

Off gas delay Laser center offset
Laser starting power 30 Spotwelding duration

Laser on progressive time 200 Spot welding interval

Laser off power ' 100 m(r)égrr] glr(ujve temperature

Protective mirror tempera-

Laser off progressive time 250 e

Spotweldingtype |Intenval FishScale  Laseralarm level Low High

Pressure alarm Return

el Low High Chiller alarm level Low High

Figura 12

Esta interface requer entrada manual da senha: 123456
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e A poténcia do laser (Laser Power) representa a capacidade maxima de energia que
o operador podera configurar. Nesta opgao pode ser realizado a limitagao de

poténcia para o equipamento.

o O ajuste da pré vazao de gas (Open gas delay) determina o tempo em que o gas de
protecao sera acionado antes da abertura do arco elétrico, podendo ser configurado

entre 0 e 3000 ms. O valor padrao recomendado € de 200 ms.

e O ajuste da pos vazao de gas (Off gas delay) determina o tempo em que o gas de

protecao continuara acionado apds o encerramento do arco elétrico.

¢ Na configuracido da Poténcia de Partida (Laser starting power) e Tempo de
Progressao do Laser (Laser On progressive time), apés o laser ser acionado, a
poténcia aumenta gradualmente até atingir a poténcia tecnoldgica configurada
(Rampa de Subida).

¢ Na configuracado de Poténcia para Desligamento do Laser (Laser Off Power) e
Tempo de encerramento (Laser Off progressive Time), quando o gatilho da tocha é
solto para que o arco seja encerrado, a poténcia reduz gradualmente até encerrar

completamente (Rampa de Descida).

Como mostrado na figura abaixo:

Poténcia

Poténcia para
soldagem

Aciona Laser —

Desativa Laser

Pré Rampa de Rampa de ' Tempo Flm
. subida i R ' Fim
Gas poténcia descida poténcia " emissio /
A ’/4 4 \ —
Tempo Rampa - Tempo Rampa =\
de subida de descida \ Tempo
N\
Aciona gatilho da  |picio emisséo Desativa o gatilho Fim emissao
tocha Laser da tocha Laser

Figura 13
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O atraso da alimentagéao do arame (Welding wire delay) refere-se a um atraso entre
0 avanc¢o da alimentacdo do arame em relagdo a emiss&o do laser no momento da
soldagem, ou seja, o raio laser € emitido antes que a alimentac&o do arame seja

realizada.

O valor limite maximo do alarme de temperatura (Chiller Alarm Level) é 70°C.

Quando o valor é definido como 0, nenhum alarme de temperatura é detectado.

Coeficiente de corregcao de escaneamento (Scan correction) = largura da linha
alvo/largura da linha de medigéo, que esta dentro de um intervalo de 0,01 a 4.

Geralmente definido como 1.

O deslocamento central do laser (Laser center offset) é de -3~3 mm, diminuindo

para a esquerda, aumentando para a direita.

A duragao da soldagem por pontos (Spot Welding duration) é o tempo de emisséo
do laser quando o gatilho é pressionado. Mesmo que o gatilho seja liberado, o

laser ainda sera emitido de acordo com o tempo de emissao.

O tempo de intervalo de soldagem por pontos (Spot Welding interval) é o tempo de
parada da emissao do laser entre duas soldas por pontos apds o gatilho ser

pressionado.

O sinal de nivel de alarme (Laser Alarm Level) é definido por padréao “Nivel Alto”.

Em caso de duvidas clique no botdo AJUDA (HELP) encontrado no canto superior
direito para obter mais descri¢des dos parametros relevantes.

Tela de monitoramento (Monitor)

Esta interface exibe o status e informagdes dos sinais detectados no equipamento. Para

acessar a tela de monitoramento, clique em 'Autorizagao' e, em seguida, insira a senha. O

sistema podera ser autorizado pelo tempo de uso disponivel..
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Input signal status

Laser trigger signal
Secure lock signal

Laser alarm signal

Water cooler alarm signal

Pressure alarm signal

Power state
24V supply voltage
+15V supply voltage

-15V supply voltage

24V current

+15V current

Figura 14

—o—-—||IGND

Output signal status

PWM signal

Laser enable signal
Analog voltage

Gas valve enable signal

Wire feeding enable signal

Auxiliary settings
Communication status
To lock up being

Mator drive temperature

SUMIG fii

Basic device information

Equipment

Authorization | N term validity

Equipment
number

22281426

Manufacturer 0
numberr

S o
Jstem¥er  550-612-574

Diagnose

Return

Tela de diagnésticos (Diagnose) - Uso exclusivos para técnicos capacitados

Clique no botao de diagndstico (Diagnose) na tela de monitoramento para acessar a tela de
diagnésticos do equipamento. Essa tela € usada para confirmar se cada porta de sinal

possui uma saida. Normalmente, o valor de saida é igual ao valor de detecgdo. Em caso de
qualquer inconsisténcia entre o valor de saida e o valor de deteccéo, indica que exite algum

problema no equipamento.

Diagnose

Qutput signa
PWMsignal (V)

Laserenable
signal (v)

Gas valve
enable signal (v)

Analog volt-
R (v)

Wire feeding
enable signal

Figura 15

Theoretical

output value

0.0

Detection value

0.0

0.0

Observe the status of the
wire feeder or measure
with a multimeter

Switch control

Return
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Painel de controle do alimentador de arame

Responsavel pela configuragdo do alimentador de arame, avango ou recuo manual do
arame entre outras recursos. As fungao estao descritas na tabela 5.

Figura 16

SUMIGL ASER
=2000

A & Modo Continuo
) & Modo Pulsado

« Velocidadede _ Delay Alimentacio
* Alimentacao dom,"ame ;

do Arame Delay Alimentagao
& doArame
¢ Recuodo Complementar

Arame :
& Tempo de Pulso
Avanco : :

& Complementar &' Tempo Takt
do Arame

a

. Alimentagao
Manu‘al INICIAR

Tracdo |
Manual

Parametro Funcional

Descricao

Modos continuo e
pulsado

Clique no botéo E para alternar entre "Modo continuo" e "Modo pulsado”.
No “modo continuo”, € o modo convencional de soldagem,;

No 'modo pulsado', o arame ¢ alimentado em pulsos intermitentes, em vez de
um fluxo continuo. Isso significa que o arame é empurrado para frente em
intervalos regulares.

O tempo e intervalo de pulso podem ser ajustados em “Tempo de Pulso”.

Velocidade de
alimentac&o do arame

Controla a velocidade de alimentagdo do arame durante a soldagem. A faixa é
de 25 a 600 cm/min e pode ser ajustada diretamente através do botao do painel.
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Alimentacdo manual

Responsavel pela alimentagdo manual do arame de solda.
do arame

Tragao manual do Responsavel pelo recolhimento manual do arame de solda.

arame
Habilita ou desabilita o alimentador de arame.

Executar/Parar Clique em 'Parar’ e o painel exibira '——'. Nesta opg¢ao, o motor nao ira alimentar nem
recolher o arame. Clique em 'Executar’ e o painel exibira a velocidade de alimentagao
do arame definida. Nesta opgéo, o motor ira operar normalmente.

Tabela 5

5.5 TABELAS PARAMETROS DE OPERAGAO RECOMENDADOS (TABELA 6)

A tabela de parametros de operagao serve apenas como referéncia, sendo crucial adapta-la
conforme a aplicagao.

Diametro do Poténcia do Largura Velocidade de
Espessura L to |alimentacdo de arame
Material arame ase escaneamen c
(mm) (mm) (W) (mm) (cm/min)
Ago inoxidavel/ago 0.5 0.8 250~ 350 1.4+ 0.2 60~ 80
carbono
Aco inoxidavel/ago
1 0.8/1.0/1.2 350~ 780 2.5+ 0.6 60~ 80
carbono
Aco inoxidavel/ago
1.5 0.8/1.0/1.2 400~ 780 2.5+ 0.6 60~ 80
carbono
Aco inoxidavel/ago
2 0.8/1.0/1.2 450~ 1000 2.5+ 0.6 60~ 80
carbono
Ago inoxidavel/ago 25 1012 500~ 1500 3+ 0.4 40~ 80
carbono
Ago inoxidavel/ago 3 1.0/1.2 700~ 1500 3+ 0.4 40~ 80
carbono
Ago inoxidavel/ago 4 1012 700~ 1500 3+ 0.4 40~ 80
carbono
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Ago inoxidavelfago 5 1.6 1200~ 1700 3.5 0.4 40~ 60
carbono
Ago inoxidavel/ago 6 1.6 1200~ 2000 3.5+ 0.4 40~ 60
carbono
Ago inoxidavel/ago 6 16 2000~ 3000 4.5+ 0.4 40~ 60
carbono
Liga de aluminio 1 1.0/1.2 700~ 900 25+ 0.5 50~ 70
Liga de aluminio 1.5 1.0/1.2 750~ 950 2.5+ 0.5 50~ 70
Liga de aluminio 2 1.0/1.2 800~ 1000 2.5+ 0.5 50~ 70
Liga de aluminio 2.5 1.0/1.2 800~ 1100 25+ 0.5 50~ 70
Liga de aluminio 3 1.0/1.2 1000~ 1300 2.5+ 0.5 50~ 70
Liga de aluminio 4 1.0/1.2 1000~ 1500 2.5+ 0.5 50~ 70
Liga de aluminio 5 1.2 1000~ 1500 25+ 0.5 50~ 70
Liga de aluminio 6 1.2 1000~ 1500 25+ 0.5 50~ 70
Nota: Velocidade de escaneamento padrao: 300~500 mm/s; ciclo de trabalho padrao: 100%; frequéncia
padrao do laser: 2.000 Hz; Material do arame de soldagem do aluminio: ER5356.

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

Tabela 6

6. MANUTENGOES E REPAROS

A manutencéo periddica da maquina deve observar recomendacgdes. A maquina nao podera
ser alterada ou suprimida de prote¢des ou dispositivos de seguranga.

A manutencao, inspecao, 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.

6.1 CUIDADOS E ADVERTENCIAS

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

informacdes abaixo descritas na tabela 7:
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A5

O choque elétrico pode ser
mortal.

1.Nao toque as partes
eletricamente energizadas.

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

3. A instalagao 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.

AR

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 forcado na zona de
trabalho.

A

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 0
pescogo. Avise os terceiros
gue ndo devem fixar nem se
expor aos raios do arco e
faiscas.

PO g% 73

As partes moveis podem
provocar lesdes.

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

2. Mantenha as tampas e
painéis bem fechados e nos
seus respectivos lugares.

VAN -4

As partes quentes podem
causar lesdes.

1. Deixe a maquina e
todas as outras partes
esfriarem antes de
efetuar operacgdes de
manutencao e servico e
utilize luvas de
protecao.

AR

O arame de solda pode
perfurar a pele.

1. Ao acionar o arame de
soldagem nao aponte-o em
nenhuma direcao do proprio
corpo, de terceiros ou de
quaisquer materiais metalicos.

Qr:«'af-?

Faiscas podem causar
incéndios e explosbes: nao
solde ou corte préoximo a
materiais inflamaveis.

AR

A queda da maquina ou de
outro material pode causar
sérios danos pessoais e
materiais.

A\ b

O posicionamento da maquina
préximo a superficie inflamavel
pode iniciar incéndios ou
explosdes.
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1. Preste atengao aos
principios de incéndio e
mantenha sempre um extintor

1. Nos modelos portateis utilize
exclusivamente a alga para
levantar a maquina.

1. N&o posicione a maquina
em uma superficie inflamavel.

2. Nao instale o aparelho

isponivel. o . ) L
disponive proximo 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.

Tabela 7

6.2 MANUTENGAO PERIODICA DO CHILLER

A principal fungéo do chiller é resfriar o laser e a tocha de soldagem, mantendo-os em
condicOes ideais de temperatura para o funcionamento adequado. Portanto, a manutencéo
regular e adequada é fundamental para garantir o correto funcionamento do equipamento. E
obrigatério utilizar exclusivamente agua desmineralizada. Devido aos problemas de
qualidade da agua comum, ha a presenca de minerais, poeira e outras impurezas no
ambiente, que podem contaminar o sistema. A deposicdo dessas impurezas pode causar
obstrugdes nos componentes, como filtro metalico, laser e QBH, podendo afetar
negativamente os resultados da soldagem ou até mesmo danificar os componentes pticos.
O acumulo de poeira e detritos no radiador e na bomba de agua do chiller resultara em
dissipagao de calor inadequada, levando a problemas como queima do compressor ou da
bomba. E recomendado consultar as instru¢cées de manutencao do chiller descritos na
tabela 8 e realizar a manutengéao regular do sistema de refrigeragéo da fonte laser.

Periodo de

manutencio
1. Verifique se a configuracado de temperatura do chiller

. d ) gurac P Certifique-se de que o fluido fornecido
esta correta: refrigerador esteia normal
(temperatura definida: 25 + 1 C). ao refrigerador esteja normar.
Diari 2. Verifique se ndo ha vazamentos no sistema e Garanta o funcionamento adequado
iariamente

verifique se a temperatura e a pressao do fluido
apresentam anormalidades.

do equipamento e evite vazamento de
fluido.

Contribua para o bom funcionamento
do chiller.

3. Mantenha o ambiente de trabalho do chiller seco,
limpo e ventilado.

Certifique-se de que a superficie do

1. Remova a sujeira do reservatério do refigerador com . o= -
chiller esteja limpa.

limpador neutro ou sabdo de alta qualidade. Nao limpe

Mensalmente
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o sistema com benzeno, acido, p6 abrasivo, escova de
ago ou agua quente.

2. Verifique se o condensador esta obstruido por
sujeira e, se necessario, utilize ar comprimido ou uma
escova para remové-la.

Garanta o correto funcionamento do
condensador.

3. Vocé pode usar aspirador de pé, pistola de ar
comprimido ou escova para remover a poeira do filtro.
Apos a limpeza, se o filtro estiver molhado, agite-o para
secar e instale-o novamente.

Evite que a ma dissipacao de calor
cause um resfriamento deficiente e
queime a bomba de agua e o
compressor.

4. Verifique a qualidade e o nivel do fluido no
resevatorio.

5. Substitua o fluido pelo recomendado pela SUMIG e
limpe as partes metalicas do sistema de circulagéo e do
chiller.

A boa qualidade da agua pode
garantira o bom funcionamento do
laser e aumentara sua vida util.

Trimestralmente

1. Verifique os componentes elétricos (como
interruptores, terminais, etc).

Certifique-se de que os componentes
elétricos do chiller estejam limpos.

2. Se estiver usando anticongelante (temperatura
ambiente abaixo de 7 C), faca a substituicao e limpe
as partes metalicas do tanque de agua e do circuito de
agua.

Certifique-se de que o laser funcione
normalmente.

AObsel'vag’,oes: Caso tenha duvidas sobre a manutengao do

chiller, entre em contato com a equipe técnica SUMIG.

6.3 GUIA BASICO PARA SOLUGAO DE PROBLEMAS SUMIG LASER 2000

O guia basico descrito na tabela 9 para solugao de problemas, oferece algumas sugestdes
para resolver questdes simples que possam surgir durante a operagéo do equipamento. No
entanto, é importante ressaltar que qualquer reparo deve ser realizado apenas por
profissionais capacitados, qualificados, legalmente autorizados pela SUMIG (credenciados)
ou pelo empregador. Ao enfrentar problemas que ndo podem ser resolvidos com as
sugestdes da tabela, é essencial buscar assisténcia técnica especializada para realizar os
reparos necessarios.
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N° Localizagao Sintomas Causas Solucéao
do problema
A teqsgo de_) entrada e Certifique-se de que a tenséo de
insuficiente; o cabo de . .
Nenhuma ) ~ i entrada esteja em conformidade com
alimentacédo esta .
resposta o 0s requisitos, que o cabo de
1 Fonte Laser h danificado ou com mau . - .
apos a ) ~ alimentacéo esteja conectado
o - contato; ou o botdo de -
inicializacao N corretamente e que o botdo de parada
parada de emergéncia no e -
. . . de emergéncia esteja liberado.
painel esta pressionado.
A temperatura interna do Em caso de supe.r.aquemmento, pare a
, soldagem, desabilite o laser e continue
2 fluido excede o valor ]
Alarme de . a soldagem apos o alarme ser
.| definido. removido
Chiller superaqueci :
mento do
chiller i idoi iCi
Nivel de fluido insuficiente Verifique o nivel do fluido do chiller,
3 leva ao X ~
. que deve estar na area padréo.
superaquecimento.
© botdo para, habilitagao Entre na interface de diagndstico e
N&o ha do Laser esta verifique os varios parametros para
4 a'o ? d desabilitado; ou o grampo arar?tir ue todos gs sinais estF;'am
Iemlssao’ ° de seguranga (cab obra) gormaisqe ue o grampo de se dran a
S gpos N30 esta preso na pega de (cabo obra()] este'g conpectado ° ’
pressionaro |y paino. j :
gatilho da
tocha L ;
5 A permissio para usar o Entre em contato com o fabricante para
controlador expirou. fornecer uma senha para reativagao.
O~metoc’lo de soldagem A tocha de soldagem deve ser soldada
nao esta correto e 0 ~
6 a 45 graus da placa, e ndo
reflexo do laser causa erpendicular & placa
Tocha de danos as lentes. perp P '
soldagem
As configuragdes dos
A lente parametros estao Durante a soldagem de alta poténcia,
7 protetora da | incorretas durante a os parametros de subida e descida
tocha de soldagem de alta devem ser habilitados.
soldagem poténcia.
esta
danificada O ambiente onde o
equipamento esta A maquina de solda deve ser
localizado é muito armazenada em um ambiente com
8 empoeirado € a lente esta | pouca poeira, e o bico deve ser

contaminada com poeira,
resultando em
queimadura.

protegido da poeira quando a tocha de
soldagem nao estiver em uso.
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Laser Danos a lente protetora
9 enfraquecido | fazem com que o laser Substitua a lente protetora, verifique a
durante a nao consiga operar causa dos danos na lente e evite-os.
soldagem adequadamente.
Verifique se a posicdo de emissao da
A luz laser ndo esta no luz vermelha e o tamanho do ponto
Bocal de centro; ou o ajuste da estdo normais. Se a posicao nao
10 latdo distancia focal do tubo estiver correta, ajuste a luz vermelha;
queimado graduado nao é se o tamanho do ponto nao for
apropriado. apropriado, ajuste a distancia focal do
tubo graduado.
Nao ha O alimentador de arame e .
) ~ ~ . Certifique-se de que esteja conectado
alimentacdo | ndo esta conectado a
11 . corretamente a fonte. Se o cabo de
de arame fonte ou o cabo de sinal . . . .
. . o sinal estiver danificado, substitua-o.
apo6s esta danificado.
pressionar o
gatilho da O conduite do arame esta . )
12 toch . Endireite o conduite do arame para
ocha bloqueado ou com nés; o . ) - .
, . garantir uma alimentagao suave, evite
conduite do arame esta n . .
. ] que o angulo de curvatura seja muito
muito dobrado; ou a ~
~ pequeno e aumente a pressao do rolo
13 pressao do rolete de ~
~ . . de pressao.
pressao esta incorreta.
O rolo de alimentagao do
arame nao corresponde
Alimentador ao modelo do arame de . . ~
. i Substitua o rolo de alimentagao de
14 de arame Velocidade soldagem; ou o rolo de
i . arame.
de alimentac&o do arame
alimentacdo | esta deformado ou
de arame danificado.
instavel ou
alimentagdo | Os parametros de
de arame soldagem néo . n
: . Ajuste os parédmetros de soldagem ou a
15 irregular correspondem a . . .
) . ~ | velocidade de alimentagdo do arame.
velocidade de alimentacao
do arame.
O material ou tamanho do
16 conduite do fio ngo Substitua o conduite do fio.
corresponde ao fio de
soldagem.
Tabela 9
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6.4 MANUTENGOES PERIODICAS

- Verificar visualmente a tocha diariamente;

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

- Inspecionar o cabo da tocha.
- Limpar o exterior da fonte diariamente.

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

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

39|Pagina



SUMIG fii

7. 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 séo 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 orientagées 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 deterioracao 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 intervencio 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.

40|Pagina



SUMIG fii

8. 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 permitira a Sumig conhecé-lo
melhor para que possamos lhe atender e garantir a prestacao 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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9. ANOTAGOES
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