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;] BOXER RESOLVE (SAC)

Caso precise de atendimento, entre em contato com nossos consultores através dos
canais de comunicagao oficial.

» Whatsapp = Telefone

+5519 99646.0708 +5519 3469.1876

» Instagram Oficial » E-Mail

(@boxersoldas sac(@boxersoldas.com.br

GARANTIA ESTENDIDA

Todas as maquinas da Boxer Soldas possuem garantia de fabrica de 12 meses
(T ano). Com a extensao de mais 3 meses, totaliza 15 meses de garantia. No caso da
HARDCUT 52BV, € importante destacar que a garantia esta condicionada a validacao do
nossotimequantoascondi¢gdesdeusodoequipamento.lssosignificaqueoequipamento
deve ser utilizado de acordo com suas especificagdes técnicas, limites operacionais
e aplicacao recomendada. Serao atendidos em garantia os equipamentos utilizados
conforme essas diretrizes, assegurando desempenho e durabilidade adequados.

Siga 0 passo a passo para registrar sua garantia:
REGISTRO DE GARANTIA

Nome*

1. Acesse www.boxersoldas.com.br/registro
como registl’ado ao ]adO: Nome que consta na nota fiscal*

2. Preencha o formuléario

Email*

3. Clique em “registrar”

Cidade e Estado*

4. Abra o e-mail de confirmagao, caso

nao receba, fale com a Boxer atraves do
Whatsapp +5519 99646.0708

Loja que consta na Nota Fiscal*
Data da compra*
Numero da Nota Fiscal sem pontuagdo®

Numero de série da maquina*

REGISTRAR

VERSAO 1.0 HARDCUT 52BV 5
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= SEGURANCA

Leia todas as instrugoes deste manual

o« Ousodosequipamentosde soldagem e/ou corte sao perigosostanto paraooperador
quanto para as pessoas dentro ou proximo da area de trabalho, se o equipamento
nao for operado corretamente.

« Qualquerequipamento sd deve ser utilizado sob umaabrangente eestrita observancia
de todas as normas de seguranca pertinentes.

o Leia e entenda este manual de instrugcdes cuidadosamente antes da instalacao
e operacao deste equipamento e lembre-se de utilizar os EPI’s corretos e designados
ao trabalho de solda e/ou corte.

. Durante a operacdo, pessoas nao preparadas NAO devem estar por perto,
especialmente criangas!

A\ CHOQUES ELETRICOS PODEM SER
FATAIS

« Ligue o equipamento somente em rede elétrica apropriada para o funcionamento do
mesmo, respeitando as especificagdes da rede;

« Naotoque em partes energizadas;

« Desligue o equipamento antes de conectar os cabos de soldg;

« Nao mude os conectores de posicao enquanto estiver soldando;
« Verifique se o equipamento esta devidamente aterrado;

« Nao utilize o equipamento em locais que estejam Umidos oumolhados que possam
ser condutores de eletricidade;

« Nao utilize o equipamento em locais que estejam Umidos oumolhados que possam
ser condutores de eletricidade;

« Nuncaligue mais de um equipamento a um sé cabo terra.

6 HARDCUT 52BV VERSAO 1.0
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A CUIDADO COM O ARCO ELETRICO/
PILOTO

Utilize Mascara Retina com o filtro DIN adequado para a correntede solda e processo
de soldagem e/ou corte que sera realizado;

Utilize os EPI’'s adequados para protecao contra raio ultravioletae infravermelho, pois
estes podem queimar olhos e pele;

« Pessoas preparadas ao entorno da area de corte devem estarutilizando os EPI’s
adequados;

« Pessoas que utilizam lentes de contato devem consultar seu médico para que
0 mesmo passe as devidas orientacoes referente ao arco.

A FAGULHAS PODEM MACHUCAR OS
OLHOS

o Corte, desbaste e lixa podem causar respingos e fagulhas. Mesmo depois do
resfriamento do cordao, fagulhas podem ser projetadas em sua direcao e ferir vocé.

o Use 6culos de seguranca além da mascara de solda.

A CAMPOS MAGNETICOS PODEM
AFETAR DISPOSITIVOS

Sendo assim, procure um médico e peca para que ele te oriente se deve ou nao,
realizar os processos de corte que emitem camposmagnéticos.

A RADIAQAO ALTA FREQUENCIA PODE
CAUSAR INTERFERENCIA OU DEFEITOS

« O Modo de Abertura de arco em Alta Frequéncia (HF), presente em equipamentos
eprocessosdesoldagem, podem causar certainterferénciaouaté mesmo defeitosem
radios, T\’s, computadores, telefones, celulares e demais equipamentos eletronicos;
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« Caso o equipamento possua um dispositivo de abertura de arco em Alta Frequéncia
(HF), faz-se necessario a supervisao de um especialista para a instalacao do
equipamento. O minimo recomendado é autilizacdo de uma rede Unica para
0 equipamento que possui este modo de abertura de arco e uma distancia minima
necessaria de 6 metros de outros equipamentos eletronicos;

« Portadores de marca-passo e outros dispositivos implantados devem procurar
orientacao médica ao utilizar equipamento com HF.

A\ SOBRECARGA PODE SUPERAQUECERO
EQUIPAMENTO

« Respeite o ciclo de trabalho do equipamento, este € muito importante para protecao
dos componentes eletronicos e uma boa vida Util do equipamento.

« Caso o equipamento acenda a luz de temperatura, nao o desligueimediatamente,
o cooler (ventilador) do equipamento fara o resfriamento de todos os componentes
eletronicos. Entendaociclodetrabalho doequipamento paraquealuzdetemperatura
ndo acenda ao opera-lo.

A PARTES MOVEIS PODEM CAUSAR
FERIMENTOS

« Mantenhatodas as tampas e painéis fechados.

o Cuidado com partes moveis como cooler (ventilador)e alimentador de arame
e engrenagens.

A O RUIDO PODE PREJUDICARA
AUDICAO

« O ruido de alguns processos de corte pode danificar, em longo periodo de tempo,
a sua audicao. Proteja seus ouvidos com protetores auriculares e/ou abafadores de
ouvido.

« E importante medir os decibéis (som) para garantir que ndo excedamos niveis
seguros.

8 HARDCUT 52BV VERSAO 1.0
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A W PECAS QUENTES

Os itens que estdo sendo soldados ou cortados geram e mantém altas temperaturas
e podem causar queimaduras graves. Nao toque nas partes quentes com as maos
desprotegidas. Deixe um periodo de resfriamento antes de trabalhar na tocha de
soldagem ou corte. Use luvas e roupas de soldagem isoladas para manusear pegas
qguentes e evitar queimaduras.

FONTES DE CORTE PLASMA nao sao adequadas para uso
sob chuva ou neve;

Nao wusar a FONTES DE CORTE PLASMA para
o descongelamento de tubos;

A WX INFORMAGOES SOBRE O CAMPO
ELETROMAGNETICO (EMC)

Acorrenteelétricaquecirculaporqualquercondutorgeracamposelétricose magnéticos
aoseuredor.Noprocessodesoldagemecorte,acorrentecriaumcampoeletromagnético
ao redor do circuito de soldagem ou corte e dos equipamentos envolvidos.

E essencial tomar precaugdes para proteger pessoas com implantes médicos, pois os
campos eletromagnéticos podem interferir no funcionamento desses dispositivos.
Recomenda-se restringir o acesso de pessoas com implantes a area de trabalho
e realizar avaliacdes de risco individuais para soldadores. Os usuarios de implantes
devem consultar o fabricante do dispositivo e seu médico.

Para reduzir a exposicao a campos eletromagnéticos durante a soldagem ou corte, os
seqguintes cuidados devem ser adotados pelos soldadores:

« Mantenha os cabos préximos, entrelacando-os ou utilizando uma capa metalica.
« Evite enrolar ou passar os cabos ao redor do corpo.
« Conecte a garra negativa o mais préoximo possivel da peca a ser soldada ou cortada.

« Nao trabalhe proximo, sente-se ou incline-se sobre a fonte de soldagem ou corte
plasma.

o Naorealize soldagem ou corte enquanto a fonte de alimentacao ou o alimentador de
arame estiverem carregando.

« Nao posicione seu corpo entre os cabos de soldagem ou corte; mantenha os cabos
afastados e direcionados para fora da area de trabalho do operador.

VERSAO 1.0 HARDCUT 52BV 9
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(® VISAO GERAL

A fonte de corte a plasma HARDCUT52BV utiliza tecnologia avangada de modulagao
PWM (Pulse Width Modulation) combinada a mdédulos de poténcia IGBT. Essa
configuracao permite ajustar a frequéncia de chaveamento primario, resultando em um
equipamento mais leve e compacto. Destaca-se por sua portabilidade, alta eficiéncia
energeética e excelente qualidade de corte.

O equipamento oferece desempenho superior, contando com:
» Saida de corrente constante, garantindo cortes estaveis e precisos;
» Ajuste linear e preciso da corrente de corte por meio de potenciémetro;

= Sistema de protecao integrado contra sobretensao, sobrecorrente
e superaquecimento, assegurando maior seguranga e durabilidade.

(® MATERIAIS

A HARDCUT52BV é indicada para o corte de diversos metais, tanto ferrosos quanto nao
ferrosos, incluindo ago carbono, aluminio, cobre, 1atdo, entre outros.

(® FONTE E PRINCIPIO DE OPERAGAO

O principio de funcionamento do equipamento HARDCUT52BV ¢ ilustrado na figura
a sequir. A corrente alternada mono/bifasica de127V ou 220 V e frequéncia de linha
(50/60 Hz) é retificada para corrente continua (DC), em seguida é convertida em
corrente alternada de média frequéncia (cerca de 40 kHz) por meio de um inversor com
IGBTs discretos.

Apds a reducao de tensao pelo transformador de média frequéncia (transformador
principal) e a retificagdo pelo retificador de média frequéncia (diodo de recuperagao
rapida), a corrente é filtrada por indutancia e fornecida na saida.

O circuito utiliza a tecnologia de controle por realimentacao de corrente, garantindo
uma saida de corrente estavel. Além disso, o parametro de corrente de corte pode ser
ajustado de forma continua e sem etapas, atendendo aos requisitos do processo de
corte.

10 HARDCUT 52BV VERSAO 1.0
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DC AC AC DC DC
ne Retificagao Inversor Transformador Retificador B D
127V | 220V - 50Hz ¢ corrente

Controle de
realimentacgao

) PARAMETROS TECNICOS

PARAMETRO

127V ¥10% / 50-60 Hz

220V +10% / 50-60 Hz

Corrente de entrada nominal (A) 48 A 36 A
Poténcia de entrada nominal (kW) 5,2 KW 7,9 kW
Faixa de ajuste da corrente de corte (A) 20-30A 20-40A
Tensao em vazio (V) 440V 440V
40% @ 30A 40% @ 40A
Ciclo de trabalho (40 °C /10 min) 60% @ 24A 60% @ 32A
100% @ 19A 100% @ 25A
Espessura maxima de corte -aco <14mm <16 mm

carbono (mm)

ESPESSURA DE CORTE IDEAL (MM)

- Ago carbono

=10 mm s12mm
- Acoinoxidavel =10 mm s12mm
- Aluminio =6 mm =10 mm
- Cobre s4mm =8 mm
Dimensoes (mm) *460 %146 x 278
Grau de protecao 1P21S
Classe deisolagao H
Peso liquido (kg) 7kg
Método de resfriamento AF (ar forgado)

Nota: Os parametros acima estdo sujeitos a mudanga com melhoria futura da maquina!l

VERSAO 1.0 HARDCUT 52BV



MANUAL TECNICO BOXER SOLDAS

(MO ENTENDENDO A TABELA DE DADOS

t3boxer narocuT e/

©-— N°SERIE
FABRICADO NA CHINA | IMPORTADO POR: TEKWELD IMPORTAGCAO
E COMERCIO DE MAQUINAS INDUSTRIAIS LTDA

R. Alvino Cristo, 36 - Parque industrial anhanguera, Nova Odessa CEP:
13387-793 | CNPJ:13.881.630/0001-64

® = BA-CO-= NORMA: &BHT N a5
GE 20A/88V-40A/96V o= 20A/88V-30A/92V

X [ 40% | 60% [100% ——— X | 40% | 60% |100%
2 [40A | 32A [25A 2| 30A | 24A | 19A
——— U, 96V |93V | 90V | == [ U, 92v | 90V | 88V

Ui=440V Ui=220V|l:n.=36A |h+=28A | U=440V |U:=127V|lin=48A |h+=37A
)L 1-5060Hz  [IP21S| H | AF [ 7Kg

N\ /)
() GABARITO TABELA DE DADOS
1. Modelo + n° de série. A/ v XX A/ Faixa de corrente e tensao
de saida Min. e Max.
2. Diagrama de blocos deconstrucao X T oo% 700% | x = Ciclo de trabalho
da maquina. I2 |2 = Corrente de Saida
U2 U2 =Tensdo de saida

Corrente nominal maxima de
alimentacao

& Processo: Corte Plasma -
|1 max™

AF Refrigeragéo
Corrente efetiva maxima de

alimentacao

eff™

——— Corrente continua na saida

Uo= Tensao em vazio 7Kg Pesoda Maquina
IP21S Classe de protecao segundo
DT> Frequénciadarededealimentagdo norma IP

U= Tensdo de alimentagéo H Classedeisolagao

12 HARDCUT 52BV VERSAO 1.0
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¢®» CICLO DE TRABALHO

Ciclo de trabalho é o parametro que temos para nos basear na questdo de
dimensionamento do equipamento, ou seja, saber se elavaiounao suportardeterminado

servigo.
- . - Tensdo de
PROCESSO Tensao de alimentagao % A
corte
40 30 92
127V 60 24 90
100 19 88
Corte Plasma
40 40 9
220V 60 32 93
100 25 90

« Deixe uma distancia de 30cm da
parte frontal, traseira e laterais do
equipamento para se obter um bom
fluxo de ar.

« Carregue o equipamento pela alcga.

« Use sempre uma caixa de distribuicao
com disjuntor ou fusivel adequado
edevidamente aterrada.

« Posicioneoequipamentoomaisproximo
possivel ao fornecimento de energia.

¢« Mantenha o equipamento numa
posicaohorizontal, nao mais inclinado
que 10°.

Excederatoleranciade +/- 10% datensao de alimentacdo pode ocasionar

variagao dos valores de saida, causando problemas nao cobertos pela
garantia do produto, além de choque e risco de fogo.

VERSAO 1.0 HARDCUT 52BV 13
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7 AVISO DE INSTALAGAO

Antes de instalar, consulte a companhia de energia da sua regiao sobre a possibilidade de
conectar maquinas de corte plasma a sua rede elétrica. A fonte de corte plasma modelo
HARDCUT 52BV deve ser conectada exclusivamente aredes elétricas bifasicasde 127/220V
(x10%). Verifique sempre a tensao de entrada da maquina e da rede elétrica local antes de
instalar.

Conexoes incorretas (subtensao ou sobretensao) podem causar danos aos componentes
da maquina! Faca o aterramento! Proteja a si mesmo, os outros ao seu redor e seu
patrimdnio! A sua seguranca depende do aterramento!

%ALIMENTAQI:\O POR GERADORES
OU AUTOTRANSFORMADORES

O equipamento pode ser alimentado por diversos tipos de geradores ou
autotransformadores. No entanto, alguns geradores ou autotransformadores podem
nao fornecer energia suficiente para que a maquina de solda funcione corretamente.

Para uso de geradores:
« Regulador automatico de tensao (AVR)
« Poténcia de no minimo 13KVA.

Para uso de autotransformadores:
« Poténcia de no minimo T10KVA.

ZINSTALACAO

Ainstalacao elétrica so deve ser realizada por um profissional treinado e qualificado para
realizar o trabalho.

Antesdeligaroequipamentonaredeelétrica, verifique seatensaodarededealimentacao
é compativel com o equipamento a ser energizado.

O equipamento HARDCUT 52BV foi projetado para operar em uma

fonte de alimentagao Mono/Bifasica 127/220V

14 HARDCUT 52BV VERSAO 1.0
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% AVALIAGAO DO LOCAL DE INSTALACAO

Antes de proceder com a instalacao do equipamento, o usuario deve avaliar as condigcdes
fisicas, elétricas e magnéticas do local, para identificar possiveis fatores que possam
causar problemas tanto para o equipamento quanto para as pessoas ao redor.

Em caso de duvidas, € aconselhavel consultar o Departamento de Suporte Técnico ou um
Servico Autorizado. A BOXER SOLDAS nao se responsabiliza por qualquer procedimento
que nao siga as orientagcoes deste manual e que, devido a acoes de terceiros, possa resultar
em acidentes.

Qualquer acidente, dano ou interrupcao da produgao causado por procedimentos,
operagoes ou reparos inadequados realizados por pessoas nao qualificadas sera de total
responsabilidade do proprietario ou do usuario do equipamento.

t INSTALACAO ELETRICA DO
EQUIPAMENTO DE CORTE PLASMA
NA REDE ELETRICA

A fonte de corte plasma HARDCUT52BV pode operar em redes elétricas monofasicas
e bifasicas 127 e 220V (x10%). Problemas de subtensdo ou sobretensdo podem causar
danos aos componentes da maquina! A conexao a rede elétrica deve ser feita com uma
tomada e plugue adequados para uso industrial, conforme a norma ABNT NBR IEC 60309-
1. Alimentado em 127V, o plugue deve ter uma capacidade minima de 50 A e quando
alimentado em 220V o plugue deve conter uma capacidade minima de 40A.

IMPORTANTE: Nao utilize este equipamento em tomadas residenciais de 10 ou 20A.
Use apenas uma rede elétrica com fios de cobre de bitola igual ou superior a 4mm? com
protecao por disjuntor de curva C de 60 A e quando alimentado em 127V um disjuntor de
40A curva C. Obs: Esse dimensionamento de disjuntor teve como referéncia o ITmax do
equipamento.

VERSAO 1.0 HARDCUT 52BV 15
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7 ATERRAMENTO ADEQUADO DA FONTE
DE CORTE

Para garantir a seguranga do operador ¢ o funcionamento correto do equipamento,
¢ indispensavel que a fonte de corte seja conectada ao sistema de aterramento (fio
verde ou verde-amarelo) por meio do cabo de alimentacao — pratica conhecida como
“aplicagao de potencial a terra”.

Se a instalacao elétrica do local nao possuir um ponto de aterramento, ¢ fortemente
recomendado que seja feita a instalacdo por um eletricista ou técnico qualificado.

®REQUISITOS DO AR COMPRIMIDO

Um fornecimento confiavel e consistente de ar comprimido seco e limpo é essencial
para uma operacao adequada. Embora a maquina contenha seu proprio sistema interno
de filtragem de ar, recomenda-se que o fornecimento de ar comprimido tenha filtragem
externa nalinha que alimenta a maquina

Requisitos minimos:
« Compressor: capacidade de 10 pcm, reservatério de 150 litros, pressao
maxima de 125 psi.

» Faixa de pressao de trabalho: 60 a 95 psi (equivalente a 0,4 a 0,6 MPa
ou a 6 kgf/cm?).

» Vazao de ar: 91 litros por minuto (Ipm).

16 HARDCUT 52BV VERSAO 1.0
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Filtro de ar / Separador de agua

Oarlimpoesecotambém éfundamental paraodesempenho ea confiabilidade damaquina
de corte a plasma. A série CUT de maquinas de corte plasma a ar é fornecida com um filtro
de ar/separador de umidade para auxiliar no fornecimento de ar adequado.

O separador de umidade é autodrenante, e o tubo de drenagem de dgua sai pelo fundo
do recipiente de condensado transparente. E normal ver umidade saindo deste tubo
periodicamente. Se quantidades excessivas de agua ou dleo estiverem sendo produzidas
no recipiente de condensado e na linha de drenagem, o suprimento de ar comprimido
deve ser verificado.

HCUIDADOS DIARIOS

O compressor tem extrema importancia para o bom funcionamento
e durabilidade da sua maquina de corte plasma, portanto, € necessario que
seu dimensionamento e instalagao sejam feitos por um técnico qualificado.

Antes de cada uso, o reservatério do compressor
deve ser drenado totalmente para evitar que
o0 excesso de agua no circuito chegue até
a maquina e consequentemente danifique os
consumiveis.

As principais causas de deterioragcao excessiva
dos consumiveis da tocha sao umidade
e pressao incorreta do ar.

E importante que instale o secador para liquidos e o filtro para impurezas do ar
comprimido que sai do compressor e chega a maquina.

VERSAO 1.0 HARDCUT 52BV 17
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#HF RADIO INTERFERENCIA

Fontes de corte podem eventualmente causar radio interferéncia e é da responsabilidade
do usuario providenciar as condigcdes para eliminar essas interferéncias.

Quando a tensao da fonte de alimentacao estiver acima da tensao de trabalho segura,
o dispositivo de protecao contra sobretensao e subtensao acionara a luz de alarme de
indicagao, ao mesmo tempo, a saida de corrente sera cortada.

Se a tensao da fonte de alimentacgao ultrapassar continuamente a faixa de tensao de
trabalho segura, isso reduzira a vida Util do equipamento. As medidas abaixo podem ser

utilizadas:

» Altere a rede de entrada da fonte de alimentacgao. Instale a maquina onde a tensao de
alimentacao seja estavel.

= Para uma rede instavel, recomenda-se a instalacdo de estabilizadores industriais para

)

18 HARDCUT 52BV VERSAO 1.0
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=) PAINEL FRONTAL

1.  Tocha Plasma com Conector Euro / Central.

2. Conector do Cabo de Aterramento.

3. Corteem Grelha.

4. Corte Normal.

5. TesteAr.

6. Indicador de Poténcia de Corte: Acende quando o circuito de poténcia de corte
¢ ativado.

7. Indicador de Erro do Sistema da Tocha.

8. Indicador de Alarme.

9. Indicador de Energia: Acende quando a alimentagao estd conectada e a maquina
ligada.

10. Potenciémetro de Controle de Corrente de Corte.

11. Botdo de selecao Teste ar, corte normal e corte grelha

VERSAO 1.0 HARDCUT 52BV 19



MANUAL TECNICO BOXER SOLDAS

[©]| PAINEL TRASEIRO

12. Tubo de Drenagem do Condensado do Filtro de Ar.

13. Copo do Filtro/Separador de Condensado de Ar.

14. Manbmetro de Saida do Regulador de Pressdo de Ar.

15. Botdo do Regulador de Pressdo de Ar.

16. Entrada de Ar Comprimido.

17. Botdo de Alimentagao: Liga ou desliga a fonte de energia.
18. Cabo de Alimentacao de Entrada.

19. Ventilador de refrigeracao

20 HARDCUT 52BV VERSAO 1.0
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% EXPLICAGAO DETALHADA DOS
RECURSOS

Teste/Ajuste do Ar Comprimido

Quando posicionado em “TESTE DE AR”, a valvula de controle do ar comprimido
permanece aberta continuamente. Isso € Util para testar e ajustar a pressdo do ar sem
a necessidade de acionar o gatilho da tocha.

Indicador de Erro da tocha

Acende quando ha algum problema no sistema da tocha ou no fornecimento de ar,
desativando a saida de corte.

= Luz piscando: indica que o bocal da tocha nao esta instalado.

» Luz acesa continuamente: indica provavel dano ou auséncia de consumiveis na tocha,
ou pressao de ar insuficiente para a tocha.

Indicador de Alarme O.C

Acende quando sao detectados sobretensao, sobrecorrente ou superaguecimento
eletrico (por exceder o ciclo de trabalho), ativando a protecdo do equipamento. Quando
a protecao € acionada, a saida de corte é desativada até que o sistema de seguranca
detecte que a sobrecarga foi reduzida, apagando a luz indicadora. O alarme também pode
ser acionado em caso de falha interna no circuito de poténcia da maquina.

Ajuste do Regulador de Pressao do Ar

A pressao corretadoaréessencial para o corte a plasma. Pressdo inadequada pode resultar
em baixa qualidade de corte, perda de poténcia, danos a tocha de plasma, desgaste
prematuro dos consumiveis e até danos a fonte de energia.

A pressao ideal do ar é entre 60 a 95 psi (0,4 a 0,6 Mpa ou 4 a 6 kgf/cm?). O ajuste da
pressao deve ser feito com o ar fluindo pela tocha, pois a pressdo com fluxo € normalmente
menor do que a pressao estatica devido as perdas no sistema da tocha.

Para ajustar:

1. Puxe o botdo do regulador para destrava-lo.

2. Ajuste a pressao desejada.

3. Empurre o botao para baixo novamente para trava-1o na posigao correta.
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Filtro de Ar / Separador de Umidade

Assim como a pressao correta, o fornecimento de ar limpo e seco é fundamental para
o desempenho e a confiabilidade da maquina de corte a plasma.

A HARDCUT52BV vem equipada com um filtro e separador de umidade para auxiliar na
qualidade do ar fornecido.

O separador de umidade ¢ autodrenante, e o tubo de drenagem sai pela parte inferior do
copo transparente de condensado. E normal que haja liberacao periddica de umidade por
esse tubo.

Se houver acumulo excessivo de agua ou dleo no copo de condensado e na linha de
drenagem, deve-se verificar o sistema de ar comprimido da instalacao.

Sistema de Arco Piloto
A HARDCUT 52BV utiliza um sistema de arco piloto para iniciar o arco principal de corte.

O arco piloto & um circuito no qual o retorno da corrente ocorre pelo corpo da tocha
e pelo cabo, permitindo a formacao de um pequeno arco com certa capacidade de corte,
sem a necessidade de conexao elétrica direta com o terra da maquina.

Esserecurso é especialmente Util parainiciar cortes em materiais com baixa condutividade
elétrica na superficie, como pecas pintadas, enferrujadas ou oxidadas.

Apds o arco piloto ser estabelecido e a corrente comegar a fluir pelo aterramento principal,
o arco piloto é desligado automaticamente e o arco principal € acionado.

Atenqéo: oarco pilotofoiprojetado paraoperarapenas por periodos curtos, funcionando
como um sistema auxiliar de partida. Ele conta com um dispositivo de seguranca quelimita
seu tempo de funcionamento.

Com o sistema de CORTE GRELHA, que € um controlador do arco piloto: caso o arco
principal seja interrompido e o gatilho da tocha continue acionado, o arco piloto sera
religado. Isso € particularmente Util para o corte de pegas descontinuas, como grades ou
telas metalicas.

Manutengao dos Consumiveis da Tocha

E fundamental entender que os consumiveis da tocha de plasma se desgastam durante
ousonormal e devem ser substituidos em tempo habil. O uso de consumiveis desgastados
compromete a qualidade do corte e pode danificar a tocha e a maquina. Danos causados
pela substituicao tardia dos consumiveis ndo sao cobertos pela garantia.
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Orientagodes para substituigcao:

Bicos de Corte: possuem um pequeno orificio calibrado por onde passa o plasma.
Se o orificio estiver obstruido, deformado ou aumentado, o bico deve ser trocado.
Eletrodos: contém um pequeno inserto de hafnio na ponta, que gera os ions de plasma.
Se oinserto estiver gasto ou danificado, o eletrodo deve ser substituido.

Bocal: devem ser trocados se estiverem quebrados, lascados, rachados ou severamente
danificados pelo calor.

Normalmente, bicos e eletrodos devem ser substituidos juntos.

Instalar um bico novo com um eletrodo desgastado causa desgaste rapido do novo bico.

Se o desgaste de um componente for muito maior que o do outro, as causas podem incluir:
« técnicainadequada do operador;

« fornecimentoincorreto de ar;

e OUcorpo datocha danificado.

Importante: use sempre consumiveis e pecas originais BOXER. Eles sdo projetados para
0 equipamento e 0 uso de itens nao originais pode resultar em baixo desempenho, vida
util reduzida, danos a tocha ou a maquina e perda da garantia.

POSICAO DOS CABOS

*\/ista Frontal

HARDCUT

Tocha corte
plasma BP41

Garrade
+ Aterramento
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1. Conecte o cabo de aterramento ao engate rdpido positivo e prenda a garra de
aterramento a peca de trabalho. O contato deve ser firme, em metal limpo e nu, sem
tinta, corrosao ou oxidagao no ponto de contato.

2. Conecte atochade plasma ao euro conector do equipamento, garantindo que a porca
de fixagao esteja apertada o minimo necessario.

3. Conecte a maquina a rede elétrica adequada usando o cabo de alimentacdo.
Ligue o interruptor de energia para energizar a maquina.

4. Conecte o fornecimento de ar comprimido 3 entrada do filtro/regulador . Verifique
a pressao do ar. Acione o fluxo de ar usando a funcao “teste de ar” (3), verifique
a pressao novamente e ajuste se necessario. Retorne para a posicao “corte normal ou
corte grelha”.

5. Selecione a corrente de saida utilizando o potenciometro de controle de corrente.
A maquina esta pronta para iniciar o corte a plasma.

[©] CORTE (MANUAL)

1. Posicione a ponta da tocha ligeiramente acima da pega de trabalho angulada a 45° em
relacdo a mesma.

2. Pressione o interruptor da tocha encostando a mesma na peca de trabalho até que o
contato seja feito e o arco de corte seja estabelecido.

3. Apodsoarcodecorte serestabelecido, mantenhaatochaa90°emrelagdo a pecaemova
a mesma na direcao de corte desejado. Mantendo contato com a peca de trabalho.

4. Ajuste a velocidade de arrasto conforme desejado / necessario.

OBS.: Evite se mover rapido para que ndo haja acumulo de faiscas na superficie da peca
de trabalho.

O MATERIAL DEVERA ESTAR CORTADO PARA PROSSEGUIR

Mova a tocha apenas rapido o suficiente para manter a concentragao
de faiscas na parte inferior da pega.
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A 45°

Angulagao de Corte

O fluxo de gas de plasma gira quando sai da tocha para manter uma coluna lisa de gas.
Este efeito redemoinho resulta em um lado de um corte ser mais quadrado do que o outro.
Visto ao longo da direcao da viagem, o lado direito do corte € mais quadrado do que
a esquerda.

>«

Angulo de corte Angulo de corte
lado esquerdo lado direito
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D OPERAGOES DE CORTE

Perfuragao (piercing)

Ao perfurar materiais mais grossos, € aconselhavel que realize um pequeno orificio piloto/
inicial na peca de trabalho, o que torna muito mais facil e da maior vida util a ponta.

1. Inicie o arco de corte na pega;
2. Levante imediatamente a tocha para 1,6 mm (1/16”) stand-off;

3. Mova a tocha ao longo do caminho cortado. Isso reduzird as chances de respingos
entrarem na tocha e evita a possibilidade de soldar a ponta na placa.

A tocha deve ser angulada em cerca de 45° quando comegar a
perfurar, e endireitada apds realizar a perfuragao.

/NN

/711 CHAPASFINAS / ///n\\ . CHAPAS ESPESSAS
|

Pelo inicio da borda

Para iniciar o corte pelo inicio da borda, segure a tocha perpendicular a peca de trabalho
com a frente da ponta proxima (sem tocar) da borda, no ponto onde o corte deve comecar.
Ao comecgar na borda da placa, nao pare na borda e force o arco a ‘alcancar’ a borda do
metal.
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/1N

(OROTINA DE MANUTENCAO

O QUE DEVE SER FEITO

Verificar e limpar conexoes
dos cabos de corte
i ) * evitar mau contato.

Trocar cabos e conexoes

% (g7 © & O

Limpar com ar comprimido. Se o servigo for
contante, realizar essa limpeza mensalmente.

3 MESES

6 MESES

Nao remova a carenagem para jatear com
ar comprimido. Faga de fora para dentro, //
usando as venezianas nos painéis.
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ENTERMO DE GARANTIA

Parabéns pela sua nova aquisicao! A Boxer Soldas agradece a preferéncia e garante
o pleno funcionamento de seu equipamento pela garantia de fabrica, no periodo de
1ano, contra eventuais defeitos de fabricagao.

Garantia Estendida De 15 Meses:

Vocé pode estender a garantia do seu produto para 15 meses, basta registra-lo em
nosso site respeitando o prazo maximo de 1 més apdsa emissao da Nota Fiscal: www.
boxersoldas.com.br/registro.

A Boxer Soldas garante que seus equipamentos sao fabricados sob controles rigorosos
€ Nao se responsabiliza por problemas ocasionados por mau uso ou reparos realizados
por oficinas/assistentes técnicos ndo autorizados.

Produto, prazo de garantia:
tualmente, os produtos fabricados/distribuidos pelo Boxer Soldas e que sao cobertos
pelo regime de garantia sao:

» Maquinas de solda (15 meses com reqgistro): Fabricadas e distribuidas pela TEKWELD
IMPORTAQAO E COMERCIO DE MAQUINAS INDUSTRIAIS LTDA. Reqgistre no site: www.
boxersoldas.com.br/reqgistro;

= Mascaras de solda (6 meses ): Fabricadas e distribuidas pela TEKWELD IMPORTACAO
E COMERCIO DE MAQUINAS INDUSTRIAIS LTDA;

= Acessorios de solda (3 meses): Fabricados e distribuidos pela TEKWELD IMPORTACAO
E COMERCIO DE MAQUINAS INDUSTRIAIS LTDA.

Cabos de solda e seus acessorios, tochas e demais itens que acompanham as maquinas,
possuem garantia de fabrica de 100 dias.

Os prazos da garantia comecam a valer a partir da data de emissao da Nota Fiscal de

compra do cliente. O prazo de 15 meses de garantia estd submetido ao registro do
produto no site da Boxer Soldaswww.boxersoldas.com.br/registro.
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Reparo em Garantia:

A confirmacao de um defeito coberto por essa garantia cabe Unica e exclusivamente
a4 TEKWELD IMPORTACAO E COMERCIO DE MAQUINAS INDUSTRIAIS LTDA ou algum
assistente técnico devidamente autorizado.

Os custos de transporte e retirada no devido local autorizado a realizar pela assisténcia
técnica sado de inteira responsabilidade do cliente.

Outros custos envolvidos no processo de garantia da maquina, como os causados pela
perda de producao em decorréncia da falha do equipamento, danos de instalacao,
entre outros, ndo sdo de responsabilidade da TEKWELD IMPORTACAO E COMERCIO DE
MAQUINAS INDUSTRIAIS LTDA.

A Boxer Soldas reserva-se no direito de cobrir apenas os custos de reparos e trocas das
partes/equipamentos danificados, isentando-se dos custos de retrabalho, atraso de
produgao ou paralisacoes de servicos devido ao reparo do equipamento em garantia.

Ositens abaixo nao serao reparados em garantia, pois estao sujeitos ao desgaste natural
durante a utilizagao do equipamento:

« Portaeletrodo; « Cabos elétricos e disjuntores;

o Garra de aterramento; o Parte externa da chave seletora;
e Tochas TIG/MIG-MAG / Plasma; « Parte externa de knobs;

« Roldanas do alimentador (arame); o Pinturas e acabemento externo.

Itens sujeito a perda de garantia:
« Aplicacoes e uso indevido dos equipamentos ou partes do que foram projetados ou
danos causados por transporte;

« Instalagcao do equipamento em rede elétrica instavel com pontos de subtensao ou
sobretensao;

« Manutencao preventivaimprépria do usuario ou qualquer pessoa nao autorizada pela
Boxer Soldas

o Uso de partes e pecas nao autorizadas Boxer Soldas
Portanto, a Boxer Soldas reserva-se ao direito de nao realizar a manutengao em garantia

se o assistente técnico autorizado constatar quaisquer problemas decorrentes de mau
uso do cliente.
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