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120V RTN 19
| svi8 > |25 | > H |25 eﬂ D18 2 RED
sv17 > (27 | > | < |27 | g+ o17 120VRTN RED/BLK RED/BLK
svo 21 RED svo
| svi6 > |29 | > 60 COND RIBBON < |29 | &7 ¥+ D16 120V RIN 2 RED
sVi5 > (31| > | < [31| «——xt 15 2 RED RED/BLK
| svi4 > 33| > H |33 éﬁ D14 120VRTN NN RED svio
svi3 LS (35| > | = |35 | (——x 13 120VRTN RED/BLK
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svi2 = 37| > = |37 | ¢q———4g D12
120V RTN > |26 | > RED svit
svi1 ™ [39 | > <€ & on 120V RIN > (27 | >
| svio B> a1 | > | — |41 | «——J+ D10 5 s | S RED/BLK
svo > (a3 | > = |43 | (——xF 09 ;:?:’“TN 2 RED/BLK RED 2 sviz
| sv8 > 45 | > | < |as | 4 S b
NN ¢ a7 | & o7 120V HOT > [30 | > RED/BLK
| svi ¥ 120V HOT > 31] > RED svi3
sve ik | || €T g oo 120V HOT > (32| >
| svs > (51| > = |51 64—+ 05 i - RED/BLK RED/BLK s
V14
sv4 B> (53] > | < |53 | é——Kt D4 s RED/BLK RED
sv3 > (55 | > < |55 | é——Kt b3 svi3 RED/BLK *
svi4 35
sv2 > (57 | > = |57 eﬂ D2
| i NN ¢ |se] < o1 SPARE OUTPUT > 36€
AN N pal & —
I
| | | | 2 13.2
) 7 /] RED/BLK
| sV16 1
CABLE: 123704 RED SV16
120V RTN 2 REDJBLK
|__________| svi7 3
RED/BLK svi7 B
120V RTN 4 P
| svig 5
RED svis
120V RTN 6 REDJBLK
7
| svi9 e svio
| 120VRIN 8 RED/BLK
- - - - - SV20 9
g8 3 83 82 838 RED sv20
2 o ) S > 2 o < 3 120V RTN 10
= = = = = | A
= = = = =
z z z z z
PPN
3x3
sPze®eNg o g R @ N ~  RED/BLK
T > e
I e Y I e W I M M M M M >
RED/BLK
s M
T > o
PF—
CABLE: 123678 axi1 i RED/BLK A
RED/BLK .
= N ELEC SCHEM:HPR260 PWR SPLY
=
777 RED/BLK 129816 0 1 3361
N
| | R0 > svo AroLD
= £y
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BLK
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2X1

009045

T

129854

3_| |_9w
— > (& (D

FLTR

CATHODE
| BLOCK |

1

Q2
0.22uF 1kVDC PILOT ARC

SHEET
2-D1

AJ

CABLE: 123662

COIL SECONDARY IN

14 009224
15
4]
0.22uF 1kVDC
009224 |
o—
16

5kv

COIL PRIMARY 2

COIL PRIMARY 1

[
n 1400pF 20KV

| s61 009975

109344 1400pF 20K

pl
| Skv 009975
<3

562 1400pF 20kV
| 109344 009975
| -

T2
009793

coiL NOZZLE
SECONDARY CONNECTION
out
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FLOW SENSOR CHECK VALVE

RESERVOIR FILTER HEAT EXCHANGER
[
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RELIEF VALVE
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FILTER
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)
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Optional Multi-System Interface

Unit 1 Unit 2 Unit 3 Unit 4
HPR PAC HPR PAC HPR PAC HPR PAC
Dry Cutting System Dry Cutting System Dry Cutting System Dry Cutting System

041909 ] 041909 ] 041909 ] 041909 ]

CONTROL BOARD CONTROL BOARD

]
]

| 1106 1107 | | 1106 J107 | | 1106 1107 | | 1106 1107 |
12 12 12 12 12 12 12 12
| o o [ J | | [ J [ J | | oo [ J | | [ = ] [ = ] |
| S100 J303 | | S100 J303 | | 5100 J303 | | 5100 J303 |
123456738 12341234 12341234 12341234 123456738 12341234 123456738 12341234
SLITITTTIER S S SLLTTTIIRRS SS90 S04l SLLTT RS 3S S SLEL TR 25004
k
| o 00 o 00 | | o o 00 o o | | [N ] o 00 [ ] | | o 00 o 00 |
Serial ID Machine Motion Serial ID Machine Motion Serial ID Machine Motion Serial ID Machine Motion
| Dipswitch Jumper Block | | Dipswitch Jumper Block | | Dipswitch Jumper Block | | Dipswitch Jumper Block |
| J300A | | J300B | | J300A | | J300B | | J300A | | J300B | | J300A | | J300B |
CNC Interface Cable CNC Interface Cable CNC Interface Cable B
CNC Interface Cable
Dipswitch setting example:
S100
1234561738
Notes: —_— B
1) For single system installations set Serial ID (5100), and Machine Motion (J303) as shown in Unit 1, H H H H H H H H
jumpers J106 and J107 must be closed
2) On multi-system installations refer to the illustration. |_ |
Jumpers J106 and J107 are left open on all systems except for the very last system where : H HH
they are in the closed position | CNC | SWItCh 1isinthe ON posmon'
Termination resistors (120-ohm) or termination jumpers must be installed/set at the CNC for H - H H
each of the RS-422 RX and TX signal pairs. | Interface | Switches 2-8 are in the OFF pOSItIOﬂ.
3) Use only the first four dipswitch settings, they are the same as on the 041808 control (CUStomer Squ“ed) A
board. | RX X |
| Termination Termination | ELEC SCHEM:HPR260 PWR SPLY

| 120 120 J 0]336]
SHEET 15 OF 17 £\
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HPR PAC
Dry Cutting System

Optional Remote On/Off

TB2
041900 nos o7 ] RED/BLK —] RED/BLK
CONTROL BOARD il —
| 12101 2 | RED _T_LRED _
— — I L—a
| 5100 1303 | 0|0
| 12345678 12341234 | WHT A
©c009o00o0 ol
| I I | I RED © Gas Power Cable
00006000
NN ~
| - - - | RED I WHT| |
Serial ID Machine Motion —_ —
| Dipswitch Jumper Block | — I— '>5
| J300A | | J300B |
| 078170
| Gas Console
Remote On/Off |
Customer Supplied
S —

CNC Interface Cable

S100

Dipswitch setting example:

Switch 1 is in the ON position.
Switches 2-8 are in the OFF position.

| 1 CNC

LT Interface

|
i (Customer Supplied) |

Notes:

1) Forsingle system installation set Serial ID (S100), Machine
Motion (J303), J106 & J107 as shown.

Relocate the white wire on TB2 from position #3 to position -
#2. Connect customer supplied Remote On/Off cable in series

with the power supply and the gas console power switch.

Connect one terminal of the Remote On/Off cable to position

#2 on TB2 and the other terminal to position #3.

Refer to page 3 of the wiring diagram

Depress the Gas Console Power switch to the closed position (on position).

2) For a multi-system installation set up as described above, set jumpers as shown on the
multi-system interface page

3) The CNC will need a dedicated 1/0 for each system using the Remote On/Off feature
(contact should be rated for min. 24Vac, 0.5 Amp)

ELEC SCHEM:HPR260 PWR SPLY

013361
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HPR PAC
Dry Cutting System

Optional Command THC Interface

CNC Interface Cable

J106 J107 041842
| CONTROL BOARD | | PLASMA INTERFACEBD [
12 12
| | ]
| $100 1303 | |
| 123456178 12341234 | | See Command THC
e o o e o o
I I Manual for
R <
o o o e o o internal Power [
| | | Supply wiring L |
Serial ID Machine Motion
| Dipswitch Jumper Block | |
| J300A | | J300B | | J2B

CNC Interface Cable

|E—

—

CNC Interface Cable

CNC Interface Cable

Notes:

1) For asingle system installation set Serial ID (5100),
Machine Motion (J303), J106 & J107 as shown

2) For a two system installation duplicate a second power supply and Command THC
as illustrated for a single system, set Serial ID as shown for the second system

3) For a three system installation set up as described above, set Serial ID as shown
for the third system

4) For a four system installation set up as described above, set Serial ID as shown
for the fourth system

S100
Serial ID
Dipswitch

S100
Serial ID
Dipswitch

S100

8
Serial ID
Dipswitch

5) All machine interface cables (Pwr. supply-CNC) used for serial communication between

Pwr. supply-CNC will have a common connection node with the CNC

6) The CNC will need a dedicated 1/0 port for each Command THC

Dipswitch setting example:

S100

JTLEHT

Switch 1 is in the ON position.

Switches 2-8 are in the OFF position.

Torch b
Lifter
(Optional Unit)
Torch —
Operator —
Workpiece
Pendant
(Optional Unit)
C
Command —
THC | Lifter 1/0 Interface Cable
(Optional Unit) ||
| Motor Drive Cable
||
k
Command 1/0 Cable-Second THC
Command 1/0 Cable-Third THC
|7 Command 1/0 Cable-Fourth THC
B
o ]
| CNC |
Interface |
(Customer Supplied) |
= A
ELEC SCHEM:HPR260 PWR SPLY
013361
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Apéndice A

DADOS DE SEGURANCA DO LIQUIDO REFRIGERANTE DA TOCHA
HYPERTHERM

Nesta secao:

Secdo 1 Idéntificagdo da companhia e do produto quimico

Secdo 2 Composigao / iNformagao dOS INGIEAIENTES .....cccuviuriririririrrire e -
S T=Yor- Lo T B Fo U=Y oY {1 oz= Y= Lo le [N oY o o TN TSP -
Segdo 4 Medidas de PriMEIr0 SOCOIMOS ... bbb bbb bbb -
S7=Yor>To IS TN Y/ =Y [To L= TR oo a1 (2= BT o7 =Y gL [T XO00 OO -
Secdo 6 Medidas de contra acidentes

SeGE0 7 ManUSEIO € ArMAZENAMENTO ....cuovucvieeecrreaciret et s ettt b ettt ettt -
Secdo 8 Controle de exploSA0 / ProtEGAO PESSOAI .....uuriirieririiriiriieireire et e -
Secdo 9 Propriedades qQUIMICAS € fISICAS ... e -
Secido 10 Estabilidade € reativIdade .......oocerceriieeciierei ettt e e -
SeGE0 11 INfOrMAaGOES tOXICOIOGICAS ..cuuvririririeriritriireiee sttt bbb b e et -
SECA0 12 INTOrMAGOES ECOIOGICAS .. eucueeriucirereeeeireee ittt as ettt e s e b E e et s s e s s R E et bt s bbb -
Segédo 13 Consideragdes para descarte

SeGE0 14 INfOrmMaGOES PAra traNSPOIE ......ccurieeereiree sttt bbb bbb et -
ST<Yot-To I Mo TN 11 o) d g g P=or= Lol (=Y [0 =T v-2- Vo [o] - WO O TSP -
SEGHO 16 OULIAS INFOIMAGDOES ....ouvverrreuceret ittt bbb et -
Ponto de congelamento da solugdo de propileno GlICOL ... -
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FOLHA DE DADOS DE SEGURANCA DE MATERIAL (MSDS)

SECAO 1 - IDENTIFICACAO DA COMPANHIA E DO PRODUTO QUIMICO

Nome do produto: Liquido refrigerante da tocha Hypertherm
ULTIMA DATA DE
REVISAO 11 /07 /2008
Numeros de telefones de Emergéncia:
| DATA DE EMISSAO | 11/07 /2008
Informacdes do produto: (603) 643-3441
DISTRIBUIDOR: Hypertherm, Inc.
Etna Road
Hanover, N.H. 03755
USA

SECAO 2 - COMPOSICAO / INFORMAGCAO DOS INGREDIENTES

Componentes Porcentagem LIMITES DE EXPOSICAO
perigosos N° CAS porpeso OSHAPEL ACGIH TLV Frases R
Benzotriazol 95-14-7 <1,0 Nao estabelecido | Nao estabelecido | R22,36/37/38
Propileno glicol 57 -55-6 <50,0 N&o estabelecido | Nao estabelecido | R36/37/38

SECAO 3 - IDENTIFICACAO DE PERIGO

Visdo geral de | Causa irritagéo nos olhos.
emergéncia Pode ser nocivo se ingerido.
Pode causar irritagéo na pele.

Efeitos potenciais para a saude

Ingestio Yia oral — LD 50 (rato) conforme relatado para 100% de Benzotriazol
é de 560mg/Kg
Inalacao Os vapores sdo nocivos.
Contato com 0s olhos......cccvmsmsernsaras Causa irritagdo dos olhos.
Contato com a pele .......cuvrrisissesenans Pode causar irritagdo na pele.
a-2 Sistemas de plasma Hypertherm
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MSDS |Produto|Liquido Refrigerante da Tocha Hypertherm [CODIGO| | Pagina 2 de 4

SECAO 4 - MEDIDAS DE PRIMEIRO SOCORROS
Ingestéo Procure assisténcia médica imediatamente.
Inalagédo Caso afetado, retire-se da exposigao. Restaure a respiragdo. Mantenha-se quente e quieto.

Procure assisténcia médica.

Contato com
os olhos

Lave imediatamente os olhos com agua corrente fria. Remova lentes de contato, caso as use.
Continue lavando com agua por, pelo menos, 15 minutos. Procure assisténcia médica
imediatamente.

Contato com
a pele

Lave com agua e sabdo. Se a irritagdo progredir ou persistir, procure assisténcia médica.

Nota ao médico

Tratamento baseado no julgamento do médico, em resposta as reagdes do paciente.

SECAO 5 - MEDIDAS CONTRA INCENDIO

Ponto de explosao

Nenhum até ebuligao Limites de flamabilidade Nao estabelecido

Meio de extincéo

O produto é uma solugédo aquosa. Use Didxido de Carbono, substancia quimica
seca ou espuma.

contra incéndio

Procedimentos especiais Devera ser usado equipamento de protegdo completo, incluindo aparelhos de

respiragdo auténoma. Durante situagdes de emergéncia, a exposigdo demasiada
a produtos em decomposigdo podera causar risco a saude. Os sintomas
podemnéo ser notados imediatamente. Consulte um médico imediatamente.

Risco de exploséao

e incéndio | Solugédo a base de agua.

SECAO 6 - MEDIDAS DE CONTRA ACIDENTES

Relativo a
transbordamento

Pequenos transbordamentos: Limpe os residuos e os coloque em um contéiner de disposigédo
de residuos coberto. Grandes transbordamentos: Faga um dique ou represe o transbordamento.
Bombeie para os reservatorios ou coloque absorventes inertes e coloque em um recipiente
tampado para descarte. Coloque em contéiner de disposigdo de residuos coberto.

SECAO 7 - MANUSEIO E ARMAZENAMENTO

Precaucao de
manuseio

Mantenha o recipiente virado para cima. Evite respirar ou criar vapores aéreos. Evite contato
com a pele, olhos e roupas. Evite a inalagéo de vapores ou fumos. NAO INGERIR. Limpe
respingos imediatamente.

Precaucao de
armazenamento

Armazene em um lugar seco e frio. Proteja contra o congelamento. Mantenha os recipientes
bem fechados quando nao estiver em uso.

Sistemas de plasma Hypertherm a-3
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MSDS [Produto]

Liquido Refrigerante da Tocha Hypertherm [CODIGO| | Pagina 3 de 4

SECAO 8 - CONTROLE DE EXPLOSAO / PROTECAO PESSOAL

Praticas de higiene

Utilize procedimentos normais para uma boa higiene.

Controles de
engenharia

Boa ventilagao geral. Deve haver local para lavar os olhos nas imediagdes da area de uso.
MEL/OES  Nenhuma U.KHSEEH:40 n3o listado

Equipamentos de protegao individuais

X | Respiracdo

Em caso de exposigao a vapores.

X | Oculos ou protetor facial Recomendado

Avental
X | Luvas Recomendada; aceitavel de PVC, Neoprene ou Nitrila
X | Botas

SECAO 9 - PROPRIEDADES QUIMICAS E FiSICAS

Aparéncia Liquido rosa/vermelho transparente | Ponto de ebulicao 100EC

Odor Nenhum Ponto de congelamento | Nao estabelecido
pH do Concentrado 5,5-7,0 Pressao do vapor Né&o aplicavel
Peso especifico 1,0 Densidade do vapor Nao aplicavel
Solubilidade na agua | Completa Taxa de evaporagéo N&o determinada

SECAO 10 - ESTABILIDADE E REATIVIDADE

Estabilidade quimica

|Esta've| | X | Instavel

Condicdes a evitar

Nenhum

Incompatibilidade

Nenhum conhecido

Perigosos produtos
decompostos

POR INCENDIO: Didxido de Carbono, Mondxido de Carbono, Oxidos de
Nitrogénio

Polimerizacao

|N50 ocorrera | X | |Pode ocorrer

Condicdes a evitar

Nao aplicavel

SECAO 11 - INFORMACOES TOXICOLOGICAS

Cancerigeno

Este produto contém elemento conhecido ou suspeito de cancerigeno.

Este produto ndao contém qualquer elemento conhecido ou suspeito de cancerigeno, de acordo
X | com o critério do Relatério Anual do Programa Nacional Toxicolégico de cancerigenos dos U.S.
e OSHA 29 CFR 1910, Z (USA).

Outros efeitos

Agudo Nao determinada
Croénico N&o determinada
a-4
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SECAO 12 - INFORMACOES ECOLOGICAS

Biodegradabilidad

| Considerado biodegradavel | | | Nio biodegradavel |

Valor BOD/COD

Néao estabelecido

Ecotoxidade

Conforme relatado para 100% de Benzotriazol: Bluegill Sunfish (Peixe Sol deguelra
azul): 28mg/I (96 hrs. Tim); Minnow (peixinho de agua doce): 28mg/I (96 hrs TIm);
Truta 39mg/I (96 hrs. LC 50); Alga 15.4mg/I (96 hrs. EC 50); Daphnia magna (dafnia,
pulga d'agua)141.6mg/| (48 hrs LC 50)

SECAO 13 - CONSIDERACOES PARA DESCARTE

Método de descarte de refugo Os residuos devem ser descartados de acordo com os requisitos

legislativos nacionais ou locais.

Classificagdo RCRA (ato de

Recuperagéo e Conservagdo de Recursos)

Residuos nédo perigosos

Recipiente reciclavel

sim | X C()DIGOl 2 - HDPE Nio

SECAO 14 - INFORMACOES PARA TRANSPORTE

Classificagdo do Departamento | Perigoso | | Néo perigoso | X
de Transporte dos EUA

Descricao

Nao aplicavel

SECAO 15 - INFORMACAO REGULARIZADORA

STATUS REGULADOR: Benzotriazol

1. | Informagéo do rotulo Irritante

2. | Frases R R 36/37/38, 22
3. | Frases S S 24/25, 26

4, Numero EINECS (Inventario Europeu de Substancias Quimicas Comerciais Existentes) Nao listados

5. | Classificagcdo EC anexo 1 Nenhum

6. | WGK alemao -

SECAO 16 - OUTRAS INFORMACOES

Classificagao da Agencia Nacional de Protegao contra Incéndio dos USA

1 Azul Perigoso para a saude
0 Vermelho Flamabilidade

0 Amarelo Reagéo

- Branco Perigo especial

As informacdes contidas nestas folhas referem-se apenas ao material especifico designado e nao esta relacionado a qualquer
processo ou uso envolvendo outros materiais. Esta informacao é baseada em dados veridicos e confiaveis, e este produto é
destinado a ser utilizado de maneira que é usual e racionalmente previsivel. Desde o seu uso atual e manuseio esta sob o seu

controle, nenhuma garantia, expressa ou impressa, se faz e nenhuma legislacao é assumida pela Hypertherm com relacao ao uso
destas informacées.
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Apéndice B

DESCRICAO FUNCIONAL DE SOFTWARE

I. Ligue

d

Il. Inic

. Dé boot no processador no modo microprocessador e comece a executar o codigo em memoria flash externa.

Inicializag&o limitada do hardware DSP (processador digital de sinais).

. Calcule o checksum (meio de verificagdo por soma) na flash externa e na flash interna do DSP.

— Caso os checksums néo sejam iguais, copie o cédigo da flash externa para a flash interna.

. Pule para a flash interna e comece a execugao.

ializagédo

a. Inicializagao total do processador digital de sinais (DSP).

b

. Faca a leitura do EEPROM (ROM programavel e apagavel eletricamente).

[ll. Loop principal

a.

= a -

Verifique as mensagens seriais do UART (receptor-transmissor assincrono universal).
— Se for recebida uma mensagem valida, analise-a e tome uma agéo.

Verifique as mensagens seriais do UART externo.

— Se for recebida uma mensagem valida, analise-a e tome uma agao.

Verifique as mensagens da rede CAN.
— Caso tenha chegado uma mensagem da rede CAN, analise-a e tome uma agéo.

Verifique as condigdes de erro a cada 10 ms.

Atualize os dados do console de gas (ou seja, a pressio) a cada 250 ms.

Atualize o loop de controle do chopper a cada 26 microssegundos.

Se ocorreu um erro, tome uma agao.

Atualize as entradas analdgicas.

Se o atual ponto de regulagem tiver sido alterado, atualize os dados no EEPROM.
Se houve mudancga nos gases de entrada, faga um ciclo de purga.

Descrigcoes dos estados da maquina
(Os numeros listados abaixo ndo correspondem ao reais numeros do estado.)

1. Ocioso

 Sinais de saida estdo desligados.
* Pontos de regulagem do chopper = 0.
* 6 segundos de atraso para que outros processadores inicializem.

HPR260 Gas manual Manual de instrucoes b-1



APENDICE B - DESCRICAO FUNCIONAL DE SOFTWARE

* Depois do atraso, espere mensagens do watchdog da rede CAN, proveniente do console de gas.

* Depois de receber as mensagens do watchdog da rede CAN, reenvie a mensagem para o console de
gas e va para o estado de Purga.

Verificagéo de erro

* Verifique se o sinal partida esta desligado (050).

* Verifique o fluxo do liquido refrigerante durante a partida (109).
* Verifique se ndo ha corrente no chopper (102).

* Se néo houver mensagem do watchdog da rede CAN depois de 6 segundos de atraso, sera relatado o
erro "CONSOLE DE GAS DESCONHECIDO" (133).

. Purga

* Ligue a bomba ou o motor do liquido refrigerante.

* O console de gas produz pré-fluxo de gases por 12 segundos.

* Depois de concluido o ciclo de pré-fluxo, verifique o fluxo de liquido refrigerante.

* O console de gas produz fluxo de gases de corte por 12 segundos.

* Verifique se a Partida do Plasma esta desligada antes de passar para o estado Ocioso2.

Verificagéo de erro
* Se a faixa de vazéo do liquido refrigerante for menor que 1,1 lpm, desligue o sistema (093).

* Se a faixa de vazéo do liquido refrigerante for menor que 2,2 Ipm (060), continue bombeando o liquido
até que o fluxo esteja acima de 2,2 Ipm, sem a permissao de partida nesse momento..

. Ocioso 2

* Se o sinal partida estiver ativo, o console de gas entra no estado de Pré-fluxo, o contator e o controlador
de partida suave séo ligados e o sistema entra em estado de Pré-fluxo.

* Se o console de gas ou a interface serial requisitarem uma mudancga de estado, tome uma agao.

* Depois de mais de 10 segundos, depois do ultimo sinal partida, desligue o contator e o controlador de
partida suave.

Verificagéo de erro

* Verifique o fluxo do liquido refrigerante durante a partida (093).

* Verifique se ndo ha corrente no chopper (102).

* Verifique se todas as temperaturas estéo abaixo dos limites de temperatura especificados.

. Pré-fluxo_HIS

* Ponto de regulagem do chopper = corrente do arco piloto.

* Espere o pré-fluxo acabar (2 segundos se o contator estiver com tempo programado, caso contrario,
0,5 segundos) e que o sinal EM ESPERA seja removido.

Verificacdo de erro

* Verifique o fluxo do liquido refrigerante durante a partida (093).
* Verifique sobretenséo ou subtensio da linha (047/046).

* Verifique excesso de temperatura no liquido refrigerante (071).
* Verifique excesso de temperatura no chopper (065).

* Verifique excesso de temperatura no transformador (067).

. Arco piloto

* Ligue o controlador e o relé do arco piloto.

» Pulse a corrente de alta freqiiéncia depois de 50 ms de atraso para permitir que o relé do arco piloto se
feche.

* Se a corrente do chopper = 1/2 da corrente do arco piloto, desligue a corrente de alta freqtiéncia e va
para estado de Transferéncia.
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* Se nédo houver corrente no chopper depois de 10 pulsos na corrente de alta frequiéncia, va para o
estado de Autodesligamento com cédigo de erro “Sem arco piloto” (020).

Verificagéo de erro
» Sem verificagéo de erro devido ao ruido (transientes) da corrente de alta freqiiéncia.

6. Transferéncia
» Se a corrente do cabo-obra for > a corrente de referéncia da transferéncia, va para o estado Rampa de
inicio de arco e desligue o controlador e o relé do arco piloto.
* Se nédo houver transferéncia depois de 500 ms, va para o estado de Autodesligamento com codigo de
erro “Sem transferéncia de arco” (021).

» Se a corrente do chopper for < 1/2 do ponto de regulagem, ligue a corrente de alta frequéncia.

Verificagéo de erro
» Sem verificagdo de erro devido ao ruido na corrente de alta freqliéncia.

7. Rampa de inicio de arco
* Se a entrada de perfuragdo completa estiver desligada, entdo mude para gases de fluxo de corte.
* A corrente de rampa de inicio de arco é baseada em tabelas.
» Se a corrente do chopper for > = ao ponto de regulagem, va para o estado de Regime constante.

Verificagéo de erro

* Verifique o fluxo do liquido refrigerante durante a partida (093).
* Verifique sobretenséo ou subtensio da linha (047/046).

* Verifique excesso de temperatura no liquido refrigerante (071).
* Verifique excesso de temperatura no chopper (065).

* Verifique excesso de temperatura no transformador (067).

8. Regime constante
* Se a entrada de perfuragdo completa estiver desligada, entdo mude para gases de fluxo de corte.
* Se a entrada da corrente do canto estiver ligada, entdo mude para ponto de regulagem da corrente
de canto.

» Se a entrada do sinal de PARTIDA estiver desligada, entdo va para o estado de Rampa de fim de arco.

Verificacdo de erro

* Verifique a perda de fase (027).

* Verifique o fluxo do liquido refrigerante durante a partida (093).
* Verifique sobretensdo ou subtensio da linha (047/046).

* Verifique excesso de temperatura no liquido refrigerante (071).
* Verifique excesso de temperatura no chopper (065).

* Verifique excesso de temperatura no transformador (067).

» Se a corrente do chopper for < 1/2 do ponto de regulagem da corrente, o erro perda de corrente sera
mostrado (024).

* Se a corrente do cabo-obra for < 1/2 do ponto de regulagem, o erro de perda de transferéncia sera
mostrado (026).

9. Rampa de fim de arco
* Faga rampa de fim de arco da corrente de acordo com as tabelas.
* Coloque o console de gas no estado Ocioso ou Rampa de fim de arco, de acordo com as tabelas.
* Quando a corrente atingir a corrente final, va para o estado Rampa de fim de arco.

Verificagéo de erro
* Verifique o fluxo do liquido refrigerante durante a partida (093).
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10. Rampa de fim de arco final

11.

12.

13.

14.

15.

Pontos de regulagem do chopper =0

Verificagéo de erro

Verifique o fluxo do liquido refrigerante durante a partida (093).

Autodesligamento

Desligue o relé do arco piloto, o controlador do arco piloto, a corrente de alta freqiiéncia e as entradas
de movimento da maquina.

Os gases de Pré-fluxo sédo soprados por um periodo de pos-fluxo de 10 segundos.

Caso tenha ocorrido um erro, ligue a entrada de erro do CNC.

Se ocorreu o erro de Rampa de fim de arco, ligue a saida de erro de Rampa de fim de arco no CNC.
O temporizador do pos-fluxo e o temporizador do contator funcionam por 10 segundos.

Se ndo houver sinal partida, va para o estado Ocioso2.

Verificagéo de erro

Verifique o fluxo do liquido refrigerante durante a partida (093).

Fechamento

O console de gas vai para o estado Fechamento.
Todas as saidas desligadas.

Saida de erro do CNC ligada.

Pontos de regulagem do chopper = 0.

Espere pela solicitagao de reset.

Reset

Reinicie (Reset) o controlador da rede CAN.
Inicialize os temporizadores.
Va para o estado Ocioso.

Fluxo de corte de teste

O console de gas produz gases de fluxo de corte.
Espere pela solicitagdo para ir para o estado Ocioso ou estado de Pré-fluxo de teste.

Verificagéo de erro

Verifique o fluxo do liquido refrigerante durante a partida (093).
Verificar se nao ha sinal de partida.

Pré-fluxo de teste

O console de gas produz gases de pré-fluxo.
Espere pela solicitagdo para ir para o estado Ocioso ou estado de Fluxo de corte de teste.

Verificagéo de erro

Verifique o fluxo do liquido refrigerante durante a partida (093).
Verificar se nao ha sinal de partida.

b-4
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Apéndice C

CORTE CHANFRADO
Nesta secéo:
Dimensdes da tocha para Corte ChaNTTATO ... et c-2
DefiniGOES O COME CRANTIATOD ...c.ueeeceriect ettt bbb bbb bbbt c-3
Tabelas de corte
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Conecte o conjunto de cabos da tocha ao conjunto de engate rapido ... c-10
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Selecéo de pecas
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Dimensodes da tocha para corte chanfrado

51 mm 57 mm 51 mm

122 mm

154 mm
| e 280,5 mm —
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APENDICE C - CORTE CHANFRADO

Definicoes do corte chanfrado

Angulo do chanfro

Espessura nominal

Espessura equivalente

Altura da tocha

Distancia da tocha
para obra

Tenséo do arco

oo

O angulo entre a linha central da tocha e uma linha que ¢ perpendicular a pega trabalhada.
Se a tocha estiver perpendicular & pega, o ngulo do chanfro sera 0°. O 4ngulo maximo do
chanfro é de 45°.

A espessura vertical da peca.

O comprimento da aresta de corte ou a distancia do arco atravessa o material durante o
corte. A espessura equivalente ¢ igual a espessura nominal dividida pelo co-seno do angulo
do chanfro. As espessuras equivalentes estéo listadas na tabela de corte.

A distancia vertical a partir do ponto mais baixo da tocha até a superficie da peca.

A distancia linear do centro da saida da tocha até a superficie da pega, ao longo da

linha central da tocha. Varias distancias entre a tocha e a pecga estéo listadas na tabela de
corte. O numero menor se refere a um corte reto (dngulo do chanfro = 0°). O nimero maior
se refere a um corte chanfrado de 45° com uma abertura de 3 mm.

A determinagéo da tenséo do arco depende do angulo do chanfro e da configuragéo do
sistema de corte. A determinagéo da tensdo do arco de um sistema pode ser diferente da
de um outro sistema, mesmo que a pecga de trabalho tenha a mesma espessura. As tensdes
do arco para corte chanfrado nédo séo informadas nas tabelas de corte chanfrado.

Linha central
da tocha

1
[ S
1

Angulo do
chanfro

tocha para obra

1
1
1
1
1
1
1
1
1
: Distancia da
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1

/
\ / Altura da tocha
/ A

/
/
, Espessura
H nominal
/ ¥

/
/
/ Espessura
/ .
, equivalente
/

HPR260 Gas manual Manual de instrugées c-3



APENDICE C - CORTE CHANFRADO

Tabelas de corte

As alturas de perfuragéo e os tempos de atraso de perfuragéo listados nas tabelas de corte se referem a cortes retos.
N/D indica que a espessura do material ndo faz parte das opgdes que podem ser perfuradas. Essas espessuras
somente podem ser cortadas usando-se um corte comegando de borda.

Corte chanfrado de aco-carbono Faixa de vazao - Ipm/scth
~ 0, AR
O, Plasma / AR Protegéo S — s
130 A Fluxo de corte 33/70 45/96

).
220398 220645 220603 220646 220179 220649

Nota: a variagdo do angulo chanfrado vai de 0° a 45°. O tubo de 4gua 220571 @) J)) deve ser usado
com esses consumiveis para corte chanfrado.

Métrico
T
Selecione Ajustar Ajustar Abertura EsRessura Distancia da |Velocidade Altura de empo de
05 qases «f fluxo d : i equivalente toch b d ; ‘ ~ retardo de
g pré-fluxo uxo de corte minima | oo aterial | oCha paraobra | de corte perfuragéo perfuracéo
Plasma |Protegéo| Plasma |Protecéo| Plasma |Protecdo| ~mm mm mm mm/m mm | fator % | segundos
3 256-8,6 6505 5,0 0,1
30 4 5550 0,2
2,8 -8,6 5,6
6 4035
0,3
10 3,0-8,6 2680 6,0 200
12 33-8,6 2200 6,6 0,5
0O, AR 15 23 80 2,0
15 1665 0,7
38-8,6
23 20 1050 7.6 1,0
25 4,0-8,6 550 190 1,8
32 375 )
45 -8,6 Inicio pela borda
38 255
Inglés
Selecione Ajustar Ajustar Abertura Es;zessura Distancia da | Velocidade Altura de Tempo de
; . equivalente . retardo de
0s gases pré-fluxo fluxo de corte minima . | tocha para obra| de corte perfuragéo ~
de material perfuragéo
Plasma |Protecéo| Plasma |Protecao| Plasma [Protegdo|  pol. pol. pol. ppm pol. | fator% | segundos
0.135 0.100 - 0.340 240 0.200 0.1
30 3/16 190 0.2
0.110 - 0.340 0.220
1/4 150 03
3/8 0.120 - 0.340( 110 0.240 | 200 '
1/2 0.130 - 0.340 80 0.260 0.5
0O, AR 15 23 80 0.080
5/8 60 0.7
0.150 — 0.340
30 3/4 45 0.300 1.0
1 0.160 — 0.340 20 190 1.8
1-1/4 15 .
0.180 - 0.340 Inicio pela borda
1-1/2 10
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Corte chanfrado de aco-ca rbono Faixa de vazio - Ipm/scfh a um ajuste
~ de1,9cm
O, Plasma / AR Protegéo o, R
260 A Pré-fluxo 0/0 130/275
Fluxo de corte 42 /88 104 /220

220398 220545 220603 220542 220436 220541

Nota: a variagdo do angulo chanfrado vai de 0° a 45°. O tubo de 4gua 220571 C_____}) 1)) deve ser usado
com esses consumiveis para corte chanfrado.

Meétrico
Selecione Ajustar Ajustar Abertura EsQessura Distancia da |Velocidade Altura de Tempo de
\ i equivalente . retardo de
0s gases pré-fluxo fluxo de corte minima . | tocha para obra | de corte perfuragédo ~
de material perfuragédo
Plasma |Protegéo| Plasma |Protegdo| Plasma |Protegdo| mm mm mm mm/m mm | fator % | segundos
6 6500 03
70 70 10 28-176 4440 8,5 300 !
12 3850 0,4
15 3130 0,5
75 20 2170 0,6
22 3,6 -76 1930 9,0 250 07
25 1685 0,8
O 1
2 AR 24 75 2,0 28 1445 0.9
75 32 1135 9,5 200 1,0
80 38 895 1,2
44 48-176 580
50 405 .
58 590 Inicio pela borda
64 195
Inglés
T
Selecione Ajustar Ajustar Abertura EsRessura Distancia da |Velocidade Altura de empo de
05 qases f fluxo d : . equivalente toch b d ; Huraca retardo de
g pré-fluxo uxo de corte minima | oo o aterial | oCha paraobra | de corte perfuragéo perfuracéo
Plasma |Protegédo| Plasma |Protegéo| Plasma |Protecdo|  pol. pol. pol. ppm pol. | fator% | segundos
1/4 245 03
70 70 3/8 0.110-0.300| 180 0.330 | 300 '
1/2 145 0.4
5/8 115 0.5
75 3/4 90 0.6
7/8 0.140 - 0.300 75 0.350 | 250 07
1 65 0.8
O .
2 AR 24 7 0.08 1-1/8 55 0.9
75 1-1/4 45 0.380 | 200 1.0
80 1-1/2 35 1.2
1-3/4 0.190 - 0.300 22
2 15 "
2:1/4 9 Inicio pela borda
2-1/2 8
HPR260 Gas manual Manual de instrugées c-5



APENDICE C - CORTE CHANFRADO

Corte chanfrado em aco inoxidavel Faixa de vazio - Ipm/scfh
- H35 N,
H35 Plasma / N, Protegéao e 575 557756
130 A Fluxo de corte 26/ 54 114 /240

)

220398 220609 220608 220656 220179 220606

Nota: a variagdo do angulo chanfrado vai de 0° a 45°. O tubo de 4gua 220571 @_____}) 1)) deve ser usado
com esses consumiveis para corte chanfrado.

Meétrico
. . . . . . Te d
Seleccione Ajustar Ajustar Abertura EsRessura Distancia da |Velocidade Altura de empo ce
f fluxo d : o equivalente toch bra| d : fraca retardo de
gases pré-fluxo uxo de corte minima | oo o aterial | toCha paraobra | de corte perfuragéo perfuracéo
Plasma |Protecdo| Plasma |Protecdo| Plasma |Protegdo| mm mm mm mm/m mm | fator % | segundos
10 980 0,3
12 820 0,5
77 200
H35 N, 20 40 70 80 2,0 15 45-10,0 580 0,8
20 360 1,3
25 260 Inicio pela borda
Inglés
. . . . . . Te d
Seleccione Ajustar Ajustar Abertura EsRessura Distancia da |Velocidade Altura de empo ce
\ L equivalente . retardo de
gases pré-fluxo fluxo de corte minima | . | tocha para obra | de corte perfuragéo ~
e material perfuragéo
Plasma |Protecéo| Plasma |Protecdo| Plasma [Protegdo|  pol. pol. pol. ppm pol. | fator% | segundos
3/8 40 0.3
1/2 30 0.5
0.310 | 170
H35 N, 20 40 70 80 0.080 5/8 0.120 - 0.400 20 0.8
3/4 15 1.3
1 10 Inicio pela borda
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Corte chanfrado em aco inoxidavel Faixa de vazio - Ipm/scfh
~ N,

N, Plasma / N, Protecédo S —

130 A Fluxo de corte 125/ 260

)

220398 220609 220608 220656 220179 220606

Nota: a variagdo do angulo chanfrado vai de 0° a 45°. O tubo de 4gua 220571 @) J)) deve ser usado
com esses consumiveis para corte chanfrado.

Métrico
. . . . . . Te d
Seleccione Ajustar Ajustar Abertura Esgessura Distancia da |Velocidade Altura de empo ae
; i equivalente . retardo de
gases pré-fluxo fluxo de corte minima . | tocha para obra | de corte perfuragédo ~
de material perfuragédo
Plasma |Protegéo| Plasma |Protecéo| Plasma |Protecdo| mm mm mm mm/m mm | fator % | segundos
6 1960 0,3
3,0-10,0 6,0
10 1300 200 0,5
N, N, 20 65 70 80 2,0 12 35-10,0 900 7,0 0,8
15 3,8-10,0 670 _
Inicio pela borda
20 4,3-10,0 305
Inglés
. . . . . . Te d
Seleccione Ajustar Ajustar Abertura Es;gessura Distancia da | Velocidade Altura de empo ce
f fluxo d " . equivalente toch b q A furaca retardo de
gases pré-fluxo uxo de corte minima | 4o aterial | oCha paraobra | de corte perfuragéo perfuragio
Plasma |Protecéo| Plasma |Protecéo| Plasma [Protecdo|  pol. pol. pol. ppm pol. | fator% | segundos
1/4 75 0.3
0.120 - 0.400 0.240
3/8 55 200 0.5
N, Ny 20 65 70 80 0.080 1/2 0.140 - 0.400 30 0.280 0.8
5/8 0.150 — 0.400 25 o
Inicio pela borda
3/4 0.170 — 0.400 15
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Corte chanfrado em aco inoxidavel Faixa de vazio - Ipm/scfh a um ajuste
_ de1,9cm
H35 Plasma / N, Protegéao 55 N
260 A Preé-fluxo 0/0 127 /270
Fluxo de corte 40/ 84 122/ 260

E)))|

220398 220609 220608 220607 220405 220606

Nota: a variagdo do angulo chanfrado vai de 0° a 45°. O tubo de 4gua 220571 @ J) J)) deve ser usado
com esses consumiveis para corte chanfrado.

Meétrico
Seleccione Ajustar Ajustar Abertura EsRessura Distancia da |Velocidade Altura de Tempo de
gases pré-fluxo fluxo de corte minima equwaler!te tocha para obra | de corte perfuragéo retardo de
de material perfuragéo
Plasma |Protecdo| Plasma |Protecédo| Plasma |Protecdo| mm mm mm mm/m mm | fator % | segundos
10 11,0 1870 11,0 100 0,3
12 9,0-10,0 1710 0,4
15 1465 0,5
20 1085 9,0 0,6
120
H35 N, 11 75 80 88 2,0 25 785 0,7
32 75 -10,0 630 1,0
38 510
44 390 Inicio pela borda
50 270
Inglés
Seleccione Ajustar Ajustar Abertura Esgessura Distancia da |Velocidade Altura de Tempo de
gases pré-fluxo fluxo de corte minima equwalen_te tocha para obra | de corte perfuragéo retardo (ie
de material perfuragédo
Plasma |Protecdo| Plasma |Protecédo| Plasma |Protecdo|  pol. pol. pol. ppm pol. | fator% | segundos
3/8 0.450 75 0.500 100 0.3
1/2 0.350 — 0.400 65 0.350 0.4
5/8 55 0.5
3/4 45 0.6
H35 N, 11 75 80 88 0.08 1 30 0.360 120 0.7
1-1/4 0.300 - 0.400 25 1.0
1-1/2 20
1-3/4 15 Inicio pela borda
2 10
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220398

Corte chanfrado em aco inoxidavel

N, Plasma / AR Protegéo

220609

220608

260 A

220607

Faixa de vazao - Ipm/scfh a um ajuste

de 1,9 cm
N, AR
Pré-fluxo 127 /270 0/0
Fluxo de corte 54 /114 116 /245

220405

E)))|

220606

Nota: a variagdo do angulo chanfrado vai de 0° a 45°. O tubo de 4gua 220571 @ J) J)) deve ser usado com

esses consumiveis para corte chanfrado.

Métrico
. . . . . . Te
Seleccione Ajustar Ajustar Abertura Esgessura Distancia da |Velocidade Altura de empo de
f fluxo d " . equivalente toch bra | d A Huraca retardo de
gases pré-fluxo uxo de corte minima | 4o material | foCha paraobra | de corte perfuragéo perfuragio
Plasma |Protegéo| Plasma |Protegdo| Plasma |Protegdo| mm mm Variagao (mm) mm/m mm | fator % | segundos
6 6 375
0,3
10 3440
12 2 960 0,4
15 2520 75 200 0,5
20 1590 0,6
N, AR 11 75 75 82 2,0 3,8-10,0
25 1300 0,8
32 875 1,0
38 515
44 365 Inicio pela borda
50 180
Inglés
. . . . . . Te d
Seleccione Ajustar Ajustar Abertura Esgessura Distancia da |Velocidade Altura de empo ae
\ . equivalente . retardo de
gases pré-fluxo fluxo de corte minima . | tocha para obra | de corte perfuragédo ~
de material perfuragédo
Plasma |Protegéo| Plasma [Protegdo| Plasma |Protegdo| poleg. poleg. Variagdo (poleg.)|  ppm poleg. | fator % | segundos
1/4 240
0.3
3/8 140
1/2 110 0.4
5/8 95 0.300 200 0.5
3/4 70 0.6
N, AR 11 75 75 82 0.08 0.150 — 0.400
1 50 0.8
1-1/4 35 1.0
1-1/2 20
1-3/4 14 Inicio pela borda
2 6
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Conexoes da tocha

Conecte o conjunto de cabos da tocha ao conjunto de engate rapido

1. Desenrole os dois primeiros metros do conjunto de condutores sobre uma
superficie plana.

f

Z

2. Segure o conjunto da tocha e remova a capa isolante do conjunto de engate rapido da tocha.

3. Deslize a capa isolante sobre os condutores e alinhe os encaixes do engate rapido da tocha no conjunto de
condutores. As conexdes sdo identificadas por cores. As mangueiras ndo devem ser torcidas e sdo presas para

evitar torgoes. Nao remova a fita dos condutores.

c-10
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6. Conecte a mangueira de ventilagdo de plasma (branca).

Nota: Os conectores nos passos
de 6 a 9 tém encaixes de
presséo.

Para fazer uma conexéo,
pressione o encaixe da
mangueira no respectivo
conector até ele parar.

?
Colar-conector @

Para desconectar um encaixe,
puxe o colar-conector para tras
e retire 0 encaixe da
mangueira.

10.

11. Deslize o organizador de cabos (spiral wrap) na capa isolante da tocha, cerca de 50 mm. Havera um espago entre
o organizador de cabos e a capa com metal trangado. O organizador de cabos e o entrangamento ndo ficam
presos no lugar.

Organizador de cabos

Capa com metal trangado
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Lista de pecas

Consumiveis

Aco carbono

Distribuidor

Capa Protecdo Capainterna Bico de gas Eletrodo Tubo de agua
@) JY @ @«

220645 220603 220646 220179 220649 220700

W Q) @ W —r

220398 220545 220603 220542 220436 220541 220571

Aco inoxidavel

Distribuidor
Protecao Capainterna Bico de gas Eletrodo Tubo de agua

@ )P — D

220609 220608 220656 220179 220606 220571

220398 220609 220608 220607 220405 220606 220571

@ )P — D
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Selecao de pecas

Nota: Os consumiveis padrdo podem ser usados para corte chanfrado, mas ndo séo ideais para esse tipo de
operagao.

O tubo de 4agua 220571 ou 220700 deve ser instalado em uma tocha HPR ao usar consumiveis especificamente
projetados para corte chanfrado. O engate rapido para chanfro, com a capa isolante curta para montagem da tocha,
tem encaixes de pressédo e deve ser usado com os conjuntos de condutores especificos, listados nesta segéo.

Tubo de agua 220571
(220700 para ago-carbono a 130 A)

Tocha 220162
Usado em aplicagées
1

Engate rapido padrao 220163 Engate rapido para chanfro 220573

Capa isolante da tocha: estendido
220516

Capa isolante: da tocha: padrao Capa isolante curta para
220232 montagem da tocha, cod. 220573

)

Condutores com encaixes padréao
Ver tabela 1 e condutores de gas de 1,83 m Condutores com encaixe de presséo
na préxima pégina ou e condutores de gas de 1,83 m Ver tabela 2
ou na préxima pagina
Condutores com encaixes padrao )
e condutores de gas de 2,5 m Condutores com encaixe de pressao
e condutores de gas de 1,83 m 2.5 m
<— Comprimento do condutor de gas
,-- Condutores —EJE= Condutores para
I padrdo para os corte chanfrado
) .
- encaixes do cEES Paao console
[ console de de off-valve
. . _
Conjunto de engate rapido ‘r:‘ ! off-valve
§ ¢ —c1
Para o console RHF
] (alta freqiiéncia remota)
l«—— Comprimento total dos condutores — 5
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APENDICE C - CORTE CHANFRADO

1. Condutores para uso com o engate rapido padrao (220163)
Todos os condutores tém encaixes padrao, idénticos aos das mangueiras, listados na se¢ao Instalagao, deste
manual. A unica diferenga € que os condutores de gas foram estendidos 2,5 m.

Comprimento do
Cédigo Comprimento total condutor de gas
128986 1,83 m 1,83 m
128935 3,05 m 1,83 m
128934 45m 1,83 m
128784 75 m 1,83 m
128987 10m 1,83 m
128785 15m 1,83 m
128988 20 m 1,83 m
228040* 45m 25m
228043* 75 m 25m
228065 10m 25m
228045* 15 m 25m
228066* 20 m 25m

2. Condutores para uso com o engate rapido para chanfro/conjunto de capa isolante da tocha (220573).
Todos os condutores de gas tém encaixes de pressdo e somente podem ser usados com o conjunto 220573. As
2 mangueiras conectadas no conjunto off-valve tém adaptadores que transformam os encaixes de pressio em
encaixes de rosca.

Comprimento do
Cédigo Comprimento total condutor de gas
228075 1,83 m 1,83 m
228076 3,05 m 1,83 m
228079 45m 1,83 m
228081 75 m 1,83 m
228083 10m 1,83 m
228086 15m 1,83 m
228088 20 m 1,83 m
228077* 3,056 m 25m
228061* 45m 25m
228062 75 m 25 m
228084* 10m 25m
228063* 15m 25m
228089* 20 m 25m

*O uso desses conjuntos de condutores resultara em uma menor vida dos consumiveis.
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