











MONTAIJE DE LA ANTORCHA

Instalar los consumibles

ADVERTENCIA
EL ARCO DE PLASMA
DE LAS ANTORCHAS DE ENCENDIDO INSTANTANEO
PUEDE OCASIONAR LESIONES Y QUEMADURAS

El arco de plasma prende inmediatamente al activarse el gatillo de la antorcha.
+ Antes de cambiar los consumibles, aseglirese de que la energia esté en OFF
(apagado).

Para operar la antorcha T45v debe tener instalado un juego completo de piezas consumibles: escudo frontal o deflector,
capuchodn de retencion, boquilla, anillo distribuidor y electrodo.

Con el interruptor de energia en la posicion OFF (O) (apagado), asegurarse de que los consumibles de la antorcha
estén instalados como se muestra.

Electrodo ——

Anillo distribuidor —

Boquilla ————»

Capuchon de retencion ———

\/

Escudo frontal o deflector

Debera haber un pequefio espacio
entre los consumibles y el mango

de la antorcha. Por este espacio

saldra aire durante la operacién normal.

Nota: apretar a mano solamente.
Apretar demasiado ocasionara
fallas de encendido de la antorcha.
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MONTAIJE DE LA ANTORCHA

Montaje de antorcha mecanizada

Consumibles Manguito de posicionamiento

\

\

Cremallera Pasacables Pasacables
de bronce

Antes de utilizar la antorcha T45m, usted debe:

= montar la antorcha en la mesa de corte u otro equipo
= seleccionar los consumibles e instalarlos
= alinear la antorcha
= conectar los cables y mangueras de la antorcha a la fuente de energia
= ajustar la fuente de energia a arranque remoto con un interruptor de arranque remoto o un cable de interfaz
maquina
Montar la antorcha

Segun el tipo de mesa de corte que se tenga, posiblemente se necesite o no desarmar la antorcha para pasarla a través
de la guia y montarla. Si la guia de la mesa de corte es lo suficientemente grande como para pasar la antorcha sin

quitar el conjunto de cables y mangueras del cuerpo de antorcha, hacerlo y luego fijar la antorcha al elevador segun las
instrucciones del fabricante.

Nota: la antorcha T45m se puede montar en diferentes mesas X-Y, sistemas de riel, biseladoras de tubos y otros
equipos. Instalar la antorcha segun las instrucciones del fabricante y, si se necesita desarmarla, seguir las
indicaciones que se dan a continuacion.

Si es necesario desarmar la antorcha, seguir estos pasos.

1. Desconectar los cables y mangueras de la antorcha de la fuente de energia y quitarle los consumibles a la antorcha.

2. Quitarle la cremallera al manguito de posicionamiento sacandole los 2 tornillos negros que la sujetan. Desenroscar

los 6 tornillos (3 en cada extremo) que sujetan el manguito de posicionamiento al anillo de bronce del pasacables y
al cuerpo de antorcha. Deslizar el manguito de posicionamiento para sacarlo de la antorcha.
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MONTAIJE DE LA ANTORCHA

3. Desconectar los cables del interruptor de sensado de capuchoén del conector del centro.

Conexion linea alimentacion de gas

Conector cable interruptor de sensado de capuchon
Tornillo para conectar cable
de energia al émbolo

4. Utilizar un destornillador Phillips #2 y una llave de tuercas de 6 mm (o llave ajustable) para sacar el tornillo y
la tuerca que sujetan el cable de energia de la antorcha al émbolo. (De ser necesario, virar el émbolo para llegar
al tornillo).

5. Usar llaves de 6 mmy 10 mm o llaves ajustables para aflojar la tuerca que fija la linea de alimentacién de gas a los
cables y mangueras de la antorcha. Apartar el cuerpo de antorcha.

Nota: cubrir con cinta el extremo de la linea de gas del conjunto de cables y mangueras de la antorcha para
evitar que penetren la suciedad y otros contaminantes al pasarlo a través de la guia.

6. Pasar los cables y mangueras de la antorcha a través de la guia de la mesa de corte.

7. Sujetar de nuevo el cable de energia al émbolo de la antorcha con el tornillo y la tuerca. Darle vuelta al émbolo
de manera que el tornillo no interfiera con el interruptor de sensado de capuchon.

8. Volver a conectar la linea de gas a los cables y mangueras de la antorcha.
9. Cerrar a presion las dos mitades del conector de cable del interruptor de sensado de capuchén.

10. Deslizar el manguito de posicionamiento por encima del cuerpo de antorcha y comprobar la alineacion de los
orificios de tornillos. Enroscar de nuevo los tres tornillos en cada extremo.

11. Siva a utilizar la cremallera, sujetarla de nuevo con los 2 tornillos negros que se quitaron antes.

12. Sujetar la antorcha al elevador segun las instrucciones del fabricante.
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MONTAIJE DE LA ANTORCHA

Seleccionar los consumibles (tablas de corte)

ADVERTENCIA
EL ARCO DE PLASMA
DE LAS ANTORCHAS DE ENCENDIDO INSTANTANEO
PUEDE OCASIONAR LESIONES Y QUEMADURAS

El arco de plasma prende inmediatamente al activarse el gatillo de la antorcha.
+ Antes de cambiar los consumibles, aseglirese de que la energia esté en OFF
(apagado).

La antorcha mecanizada T45m viene con un juego completo de consumibles con proteccion. Ademas, con los
consumibles con proteccién de la antorcha T45m se puede utilizar un capuchon de retencion de sensado 6hmico.
Los consumibles sin proteccion y los consumibles T30v (Powermax30) de 30 A también se pueden utilizar con

la antorcha T45m.

Utilizar las tablas de corte

En las siguientes secciones se ilustran los juegos de consumibles y se dan las tablas de corte de cada juego.

Las velocidades de corte maximas son las mayores velocidades a las que se puede cortar el material sin tener en cuenta
la calidad de corte. Las velocidades de corte recomendadas son un buen punto de partida para lograr la mejor calidad
de corte (mejor angulo, menos escoria y mejor acabado de superficie). Para obtener la calidad de corte deseada sera
necesario ajustar las velocidades a la aplicacion y mesa que se tenga.

Al cortar laminas delgadas de metal (8 mm/calibre 10 o menos), es posible conseguir una mejor calidad de corte
empleando los consumibles y tablas de corte T30v (Powermax30) a 30 A.

Consumibles con proteccion T45m

o
21
0
o
220673 220713 220671 220670 220669
Escudo frontal Capuchon de Boquilla Anillo distribuidor Electrodo
retencion
o
220719

Capuchon de retenciéon sensado 6hmico

Las tablas de corte de estos consumibles se muestran en las siguientes paginas.
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MONTAIJE DE LA ANTORCHA

Consumibles con proteccion T45m Rango de flujo de aire (I/min)
Acero al carbono Caliente 151
Métrico Frio 165,2
Recomendado Maximo
Corriente| Espesor | D'stancia Altura Tiempo | yoiocidad .| Velocidad .
. antorcha- L. de retardo Voltaje Voltaje
del arco | de material . de perforacion p de corte de corte
A) (mm) pleza inicial perforacion (mm/min) V) (mm/min) V)
(mm) (s)
0,5 9150 117 10160* 118
0,8 0,0 8650 116 10160* 117
30 1,5 3,8 mm 250%
0,9 8100 115 10160* 117
1,5 0,2 5650 111 7100 115
0,9 9652 115 10160* 112
0,0
1,5 8890 116 10160~ 115
1,9 0,1 7100 117 9144 115
27 0,3 4800 117 6096 115
3,8 mm 250%
3,4 0,4 3550 117 4445 115
4.8 0,5 2150 118 2794 115
45 1,5
6,4 0,6 1500 120 1905 116
9,5 0,9 510 122 1016 116
12,7 510 132 635 125
15,9 . 280 138 356 127
Se recomienda arranque
19,1 desde el borde 200 140 254 131
25,4 100 146 127 142

*La velocidad de corte maxima esta limitada por la velocidad méaxima de la mesa de prueba (10160 mm/min).
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Consumibles con proteccion T45m Rango de flujo de aire (scfh)

Acero al carbono Caliente 320
Anglosajon Frio 360
Recomendado Maximo
Corriente Distancia Altura Tiempo |y ocidad .| Velocidad .
Espesor antorcha- L. de retardo Voltaje Voltaje
del arco . . de perforacion p de corte de corte
) de material pieza inicial perforacion (pulg/min) v) (pulg/min) V)
(pulg.) (s)
0.018 pulg. N
(CA 26) 360 117 400 118
0.030 pulg. *
(CA 22) 0.0 340 116 400 117
30 5.036 oul 0.06 0.15 pulg.| 250%
" pu g' *
(CA 20) 320 115 400 117
0.060 pulg.
(CA 16) 0.2 225 111 280 115
0.036 pulg. N
(CA 20) 380 115 400 112
0.060 pul 00
. pU g *
(CA 16) 350 116 400 115
0.075 pulg.
(CA 14) 0.1 280 117 360 115
0.105 pulg.
(CA 12) 0.3 190 117 240 115
5155 oul 0.15 pulg.| 250%
. pulg.
(CA 10) 04 140 117 175 115
(%') 1855:;'995 0.5 85 118 110 115
45 0.250 oul 0.06
. pulg.
(1/4 pulg)) 0.6 60 120 75 116
0.375 pulg.
@3/8 pulg.) 0.9 32 122 40 116
0.500 pulg.
(1/2 pulg.) 20 132 25 125
0.625 pulg. _ 11 138 14 127
(5/8 pulg.) Se recomienda arranque desde el
0.750 pulg. borde
(3/4 pulg.) 8 140 10 131
1.000 pulg. 4 146 5 142
(1 pulg.)

*La velocidad de corte maxima esta limitada por la velocidad maxima de la mesa de prueba (400 pulg/min).
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Consumibles con proteccion T45m Rango de flujo de aire (1/min)
Acero inoxidable Caliente 151
Métrico Frio 165,2
Recomendado Maximo
Corriente| Espesor Distancia Altura Tiempo Velocidad . Velocidad .
. antorcha- . de retardo Voltaje Voltaje
del arco | de material . de perforacion p de corte de corte
(A) (mm) pleza inicial perforacion | .\ /min) V) (mm/min) V)
(mm) (s
0,5 9150 119 10160~ 123
0,8 0,0 8650 117 10160* 121
30 1,5 38mm | 250%
0,9 8100 115 10160* 119
1,5 0,2 3750 113 4700 118
0,9 7600 112 10160* 109
0,0
1,5 8100 112 10160* 125
1,9 0,1 7100 118 9144 115
27 0,3 4050 118 5080 116
3,8 mm 250%
3,4 0,4 3050 121 3810 118
45 1,5
4.8 0,5 1780 122 2159 118
6,4 0,6 1100 124 1397 120
9,5 0,8 760 126 813 121
12,7 Se recomienda arranque desde el 350 132 457 128
19,1 borde 175 136 229 131

*La velocidad de corte maxima esta limitada por la velocidad maxima de la mesa de prueba (10160 mm/min).
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Consumibles con proteccion T45m
P Rango de flujo de aire (scfh)

Acero inoxidable Caliente 320
Anglosajon Frio 360
Recomendado Maximo
Corriente Distancia Altura Tiempo | \o)ocidad .| Velocidad .
Espesor antorcha- Lo de retardo Voltaje Voltaje
del arco . . de perforacion L. de corte de corte
*) de material pieza inicial perforacién (pulg/min) (\")) (pulg/min) )
(pulg.) (s)
0.018 pulg. "
(CA 26) 360 117 400 123
0.030 pulg. .
(CA 22) 0.0 340 116 400 121
30 0.036 oul 0.06 0.15 pulg.| 250%
. pulg. "
(CA 20) 320 115 400 119
0.060 pulg.
(CA 16) 0.2 145 111 185 118
0.036 pulg. .
(CA 20) 300 115 400 109
0.060 pul 00
. pulg. .
(CA 16) 320 116 400 125
0.075 pulg.
(CA 14) 0.1 280 117 360 115
0.105 pulg.
(CA 12) 0.3 160 117 200 116
0135 oul 0.15 pulg.| 250%
. pulg.
(CA 10) 0.4 120 117 150 118
4 0.188 pul 0.08
. pulg.
(3/16 pulg)) 0.5 70 118 85 118
0.250 pulg.
(1/4 pulg.) 0.6 44 120 55 120
0.375 pulg.
3/8 pulg.) 0.8 30 122 32 121
0.500 pulg. _ 14 132 18 128
(1/2 pulg.) Se recomienda arranque desde el
0.750 pulg. borde
(3/4 pulg) 7 140 9 131

*La velocidad de corte maxima esta limitada por la velocidad maxima de la mesa de prueba (400 pulg/min).
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Consumibles con proteccion T45m Rango de flujo de aire (I/min)
Aluminio Caliente 151
Métrico Frio 165,2
Recomendado Maximo
Corriente | Espesor Distancia Altura Tiempo Velocidad . |Velocidad de .
. antorcha- L. de retardo Voltaje Voltaje
del arco | de material . de perforacion L. de corte corte
A) (mm) pieza inicial perforacion (mm/min) V) (mm/min) \
(mm) (s)
1,2 0,0 9150 117 10160* 120
30 1,5 1,5 3,8 mm 250% 8650 118 10160* 121
0,2
1,9 5450 118 6860 121
1,5 9150 116 10160* 114
1,9 0,0 8650 117 10160 116
2,7 7100 120 9144 119
3,4 3,8 mm 250% 0,1 5600 122 7112 120
45 4.8 1,5 0,2 2550 123 3302 120
6,4 0,3 2050 123 2540 120
9,6 0,5 840 130 1067 125
12,7 Se recomienda arranque desde el 510 134 635 130
19,1 borde 200 143 254 138
*La velocidad de corte maxima esta limitada por la velocidad maxima de la mesa de prueba (10160 mm/min).
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Consumibles con proteccion T45m
P Rango de flujo de aire (scfh)

Aluminio Caliente 320
Anglosajon Frio 360
Recomendado Maximo
Corriente Distancia Altura Tiempo | \o)ocidad .| Velocidad .
Espesor antorcha- Lo de retardo Voltaje Voltaje
del arco . . de perforacion L. de corte de corte
@A) de material pieza inicial perforacién (pulg/min) ) (pulg/min) )
(pulg.) (s)
0.018 pulg. \
(CA 26) 0.0 360 117 400 120
30 0.060 pulg. 0.06  |0.15 pulg.| 250% 340 118 400* 121
(CA 16) 00
0.075 pulg. '
(CA 14) 215 118 270 121
0.060 pulg. "
(CA 16) 360 116 400 114
0.075 pulg. "
(CA 14) 0.0 340 117 400 116
0.105 pulg.
(CA 12) 280 120 360 119
0.135 pulg. o
(CA 10) 0.15 pulg.| 250% 0.1 220 122 280 120
0.188 pulg.
45 (3/16 pulg)) 0.06 0.2 100 123 130 120
0.250 pulg.
(174 pulg)) 0.3 80 123 100 120
0.375 pulg.
(3/8 pulg)) 0.5 33 130 42 125
0.500 pulg. _ 20 134 25 130
(1/2 pulg.) Se recomienda arranque desde el
0.750 pulg. borde
(3/4 pulg.) 8 143 10 138

*La velocidad de corte maxima esta limitada por la velocidad maxima de la mesa de prueba (400 pulg/min).
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Consumibles sin proteccién T45m

e
4l )
o
(=]
220717 220713 220718 220670 220669
Deflector Capuchon de Boquilla Anillo distribuidor Electrodo
retencion
Acero al carbono Rango de flujo de aire (I/min)
Métrico Caliente 151
Frio 165,2
Recomendado Maximo
Corriente| Espesor | D'stancia Altura Tiempo | yojocidad .| Velocidad .
. antorcha- .. de retardo Voltaje Voltaje
del arco | de material . de perforacion p de corte de corte
A) (mm) pieza inicial perforacion (mm/min) V) (mm/min) V)
(mm) (s)
0,5 9150 118 10160* 114
0,8 0,0 8650 118 10160* 116
30 2,0 5,0 mm 250%
0,9 8100 117 10160* 120
1,5 0,2 5800 113 7250 119
0,9 9650 118 10160* 110
1,5 0,0 8900 114 10160* 113
1,9 6100 114 7620 114
2,7 0,3 4450 116 5588 114
5,0 mm 250%
3,4 0,4 3400 118 4318 116
4.8 0,4 2150 118 2794 116
45 2,0
6,4 0,5 1500 118 1905 118
9,5 0,7 810 120 1016 118
12,7 510 130 635 124
15,9 Se recomienda arranque desde el 280 132 356 126
19,1 borde 200 138 254 132
25,4 100 145 127 140
*La velocidad de corte maxima esta limitada por la velocidad maxima de la mesa de prueba (10160 mm/min).
powermax4s Manual del operador 3-15



MONTAIJE DE LA ANTORCHA

Consumibles sin protecciéon T45m

Rango de flujo de aire (scfh)

Acero al carbono Caliente 320
Anglosajon Frio 360
Recomendado Maximo
. Distancia Tiempo . .
Corriente Altura Velocidad . Velocidad .
Espesor antorcha- L. de retardo Voltaje Voltaje
del arco . . de perforacion .. de corte de corte
) de material pieza inicial perforacion (pulg/min) ()] (pulg/min) )
(pulg.) (s
0.018 pulg. "
(CA 26) 360 118 400 114
0.030 pulg. "
(CA 22) 0.0 340 118 400 116
30 5036 ou 0.08 0.2 pulg. | 250%
. pU g. *
(CA 20) 320 117 400 120
0.060 pulg.
(CA 16) 0.2 225 113 285 119
0.036 pulg. "
(CA 20) 380 118 400 110
0.060 pulg. "
(CA 16) 0.0 350 114 400 113
0.075 pulg.
(CA 14) 240 114 300 114
0.105 pulg.
(CA 12) 0.3 175 116 220 114
5135 ou 0.2 pulg. | 250%
. pulg.
(CA 10) 0.4 135 118 170 116
((33)1868;355) 0.4 85 118 110 116
45 0.250 oul 0.08
. pulg.
(1/4 pulg)) 0.5 60 118 75 118
0.375 pulg.
/8 pulg.) 0.7 32 120 40 118
0.500 pulg.
(1/2 pulg.) 20 130 25 124
0.625 pulg. _ 11 132 14 126
(5/8 pulg.) Se recomienda arranque desde el
0.750 pulg. borde
(3/4 pulg)) 8 138 10 132
1.000 pulg. 4 145 5 140
(1 pulg.)

*La velocidad de corte maxima esta limitada por la velocidad maxima de la mesa de prueba (400 pulg/min).
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Consumibles sin proteccion T45m

Rango de flujo de aire (I/min)

Acero inoxidable Caliente 151
Metrico Frio 165,2
Recomendado Maximo
Corriente| Espesor Distancia Altura Tiempo Velocidad . Velocidad .
. antorcha- L. de retardo Voltaje Voltaje
del arco | de material . de perforacion L. de corte de corte
(A) (mm) pleza inicial perforacion (mm/min) V) (mm/min) Y
(mm) (s)
0,5 9144 113 10160* 125
0,8 0,0 8128 115 10160* 128
30 2,0 50mm | 250%
0,9 7000 114 9000 125
1,56 0,2 3650 112 4800 118
0,9 8900 112 10160* 110
0,0
1,56 8100 115 10160* 113
1,9 0,1 7112 116 9144 114
2,7 0,3 4100 118 5080 116
50mm | 250%
3,4 0,4 2800 120 3556 118
45 2,0
4,8 0,5 1650 120 2032 118
6,4 0,6 1010 121 1270 118
9,5 0,8 610 125 762 120
127 Se recomienda arranque desde el 355 130 457 126
19,1 borde 175 133 229 138

*La velocidad de corte maxima esta limitada por la velocidad maxima de la mesa de prueba (400 pulg/min o 10160 mm/min).
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Consumibles sin proteccion T45m

Rango de flujo de aire (scfh)

Acero inoxidable Caliente 320
Anglosajon Frio 360
Recomendado Maximo
. Distancia Tiempo . .
Corriente Altura Velocidad . Velocidad .
Espesor antorcha- L. de retardo Voltaje Voltaje
del arco . . de perforacion i de corte de corte
) de material pieza inicial perforacion (pulg/min) (\")) (pulg/min) )
(pulg.) (s)
0.018 pulg. N "
(CA 26) 400 113 400 125
0.030 pulg. N "
(CA 22) 0.0 400 115 400 128
30 0.036 pul 0.08 0.2 pulg. | 250%
. pulg.
(CA 20) 345 114 345 125
0.060 pulg.
(CA 16) 0.2 145 112 180 118
0.036 pulg. \
(CA 20) 350 112 400 110
0.060 pul 00
. pulg. *
(CA 16) 320 115 400 113
0.075 pulg.
(CA 14) 0.1 280 116 360 114
0.105 pulg.
(CA 12) 0.3 160 118 200 116
0.135 oul 0.2 pulg. | 250%
. pulg.
(CA 10) 0.4 110 120 140 118
45 0.188 oul 0.08
. pulg.
(3/16 pulg.) 0.5 64 120 80 118
0.250 pulg.
(1/4 pulg) 0.6 40 121 50 118
0.375 pulg.
(3/8 pulg)) 0.8 24 125 30 120
0.500 pulg. , 14 130 18 126
(1/2 pulg.) Se recomienda arranque desde el
0.750 pulg. borde
(3/4 pulg.) 7 133 9 138

*La velocidad de corte maxima est4 limitada por la velocidad maxima de la mesa de prueba (400 pulg/min).
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Consumibles sin protecciéon T45m

Rango de flujo de aire (I/min)

Aluminio Caliente 151
Metrico Frio 165,2
Recomendado Maximo
Corriente| Espesor Distancia Altura Tiempo Velocidad . Velocidad .
. antorcha- L. de retardo Voltaje Voltaje
del arco | de material . de perforacion L de corte de corte
A) (mm) pieza inicial perforacion (mm/min) V) (mm/min) Y
(mm) (s)
1,2 0,0 8900 122 10160* 121
30 1,5 2,0 5,0 mm 250% 0,1 8100 120 10160* 118
1,9 0,2 5700 121 7100 119
1,5 8900 120 10160* 116
1,9 0,0 8100 120 10160* 116
2,7 7200 122 9144 118
3,4 5,0 mm 250% 0,1 5500 123 6858 118
45 4.8 2,0 0,3 2540 123 3175 118
6,4 0,3 1820 128 2286 124
9,5 0,5 710 130 914 124
12,7 Se recomienda arranque desde el 510 131 635 125
19,1 borde 200 148 254 143
*La velocidad de corte maxima esta limitada por la velocidad maxima de la mesa de prueba (10160 mm/min).
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Consumibles sin protecciéon T45m
P Rango de flujo de aire (scfh)

Aluminio Caliente 320
Anglosajon Frio 360
Recomendado Maximo
Corriente Distancia Altura Tiempo | yejocidad .| Velocidad .
Espesor antorcha- .. de retardo Voltaje Voltaje
del arco . . de perforacion .. de corte de corte
@A) de material pieza inicial perforacién (pulg/min) ) (pulg/min) )
(pulg.) (s)
0.018 pulg. *
(CA 26) 0.0 350 122 400 121
0.060 pulg. o "
30 (CA 16) 0.08 0.20 pulg.| 250% 0.1 320 120 400 118
0.075 pulg.
(CA 14) 0.2 225 121 280 119
0.060 pulg. .
(CA 16) 350 120 400 116
0.075 pulg. "
(CA 14) 0.0 320 120 400 116
0.105 pulg.
(CA 12) 285 122 360 118
0.135 pulg. o
(CA 10) 0.20 pulg.| 250% 0.1 215 123 270 118
0.188 pulg.
45 (3/16 pulg)) 0.08 0.3 100 123 125 118
0.250 pulg.
(1/4 pulg)) 0.3 72 128 90 124
0.375 pulg.
(3/8 pulg)) 0.5 28 130 36 124
0.500 pulg. , 20 131 25 125
(1/2 pulg.) Se recomienda arranque
0.750 pulg. desde el borde
(3/4 pulg.) 8 148 10 143

*La velocidad de corte maxima esta limitada por la velocidad maxima de la mesa de prueba (400 pulg/min).
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Consumibles T30v (Powermax30), 30 A

7 )

220569 220483 220480 220479 220478
Deflector opcional Capuchon de retencion Boquilla Anillo distribuidor Electrodo
Acero al carbono Rango de flujo de aire (I/min)
Métrico Caliente 131,2
Frio 146,3
Recomendado Maximo
. Distancia Tiempo . .
Corriente| Espesor Altura Velocidad . Velocidad .
. antorcha- . de retardo Voltaje Voltaje
del arco | de material . de perforacion L de corte de corte
(A) (mm) pieza inicial perforacion |\ m/min) M | (mm/min) )
(mm) (s)
0,5 8900 105 10160* 98
0,8 0,0 8100 102 10160* 103
0,9 7100 101 8900 100
30 1,5 0,5 2,56 mm | 500% 0,2 4450 97 5600 100
1,9 3050 98 3800 97
2,7 0,4 2050 96 2550 96
3,4 1270 100 1650 101
*La velocidad de corte maxima esta limitada por la velocidad maxima de la mesa de prueba (10160 mm/min).
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Consumibles T30v (Powermax30), 30 A

Rango de flujo de aire (scfh)

Acero al carbono Caliente 280

Anglosajon Frio 310
Recomendado Maximo
Corriente| Espesor Distancia Altura Tiempo Velocidad . Velocidad .
. antorcha- L. de retardo Voltaje Voltaje
del arco | de material . de perforacion L de corte de corte
(A) (pulg.) pieza inicial perforacion |\ min) | V) | (pulg/min) Y
) (pulg.) (s)

(8,6(\)12%) 350 105 400* 98

(8:'“;3) 0.0 320 102 400* 103

(8::;%) 280 101 350 100

30 (8,2?%) 0.02 0.1 pulg. | 500% 0.2 175 97 220 100

(8,6(\)154) 120 98 150 97

(8;252) 0.4 80 96 100 96

(8/19;‘?)) 50 100 65 101
Consumibles T30v (Powermax30), 30 A Rango de flujo de aire (I/min)
Acero inoxidable Caliente 131,2
Métrico Frio 146,3

Recomendado Maximo
Corriente| Espesor Distancia Altura Tiempo Velocidad . Velocidad .
. antorcha- L. de retardo Voltaje Voltaje
del arco | de material . de perforacion .. de corte de corte
(A) (mm) pieza inicial perforacion (mm/min) V) (mm/min) V)
(mm) (s)

0,5 8900 103 10160* 102

0,8 0,0 8100 98 10160* 100

0,9 7600 97 6850 98

30 1,5 0,5 25 mm | 500% 0,2 3800 99 4800 98

1,9 2800 101 3450 97

2,7 0,4 1500 101 1900 98

3,4 1150 102 1400 97

*La velocidad de corte maxima esta limitada por la velocidad maxima de la mesa de prueba (400 pulg/min o 10160 mm/min).
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Consumibles T30v (Powermax30), 30 A

Rango de flujo de aire (scfh)

Acero inoxidable Caliente 280
Anglosajon Frio 310
Recomendado Maximo
Corriente| Espesor Distancia Altura Tiempo Velocidad . Velocidad .
. antorcha- L. de retardo Voltaje Voltaje
del arco | de material . de perforacion Lo de corte de corte
A) (pulg.) pieza inicial perforacion (pulg/min) V) (pulg/min) Y
) (pulg.) (s
(8:12%) 350 103 400* 102
(8:'3;;) 0.0 320 98 400* 100
(8::;%) 300 97 380 98
30 (g:?(é) 0.02 0.1 pulg. | 500% 0.2 150 99 190 98
(g::i) 110 101 135 97
(8;252) 0.4 60 101 75 98
(g;:i\?)) 45 102 55 97
Consumibles T30v (Powermax30), 30 A Rango de flujo de aire (I/min)
Aluminio Caliente 131,2
Métrico Frio 146,3
Recomendado Maximo
Corriente| Espesor Distancia Altura Tiempo Velocidad . Velocidad .
. antorcha- L de retardo Voltaje Voltaje
del arco | de material . de perforacion L de corte de corte
(A) (mm) pieza inicial perforacion (mm/min) V) (mm/min) V)
(mm) (s)
0,5 8100 107 10160* 105
0,8 0,0 6100 104 7650 103
30 0,9 0,5 25 mm | 500% 4800 104 6100 103
1,56 3700 103 4550 103
0,2
1,9 2400 101 3050 101

*La velocidad de corte maxima esta limitada por la velocidad maxima de la mesa de prueba (400 pulg/min 0 10160 mm/min).
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Consumibles T30v (Powermax30), 30 A Rango de flujo de aire (scfh)
Aluminio Caliente 280
Anglosajon Frio 310
Recomendado Maximo
Corriente| Espesor Distancia Altura Tiempo Velocidad . Velocidad .
. antorcha- L. de retardo Voltaje Voltaje
del arco | de material . de perforacion Lo de corte de corte

A) (pulg.) pieza inicial perforacion (pulg/min) V) (pulg/min) V)

) (pulg.) (s
(gAOSQ%) 320 107 400* 105
(gf\)?%) 0.0 240 104 300 103
30 (8;2254) 0.02 0.10 pulg.| 500% 190 104 240 103
(8/_:252) 145 103 180 103

0.2

0.135

(CA 10) 95 101 120 101

*La velocidad de corte maxima esta limitada por la velocidad maxima de la mesa de prueba (400 pulg/min).

Alinear la antorcha

Para lograr un corte vertical, montar la antorcha mecanizada perpendicular a la pieza a cortar. Usar una escuadra para

alinear la antorcha a 0° y 90°.

e Antorcha

3-24
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Conectar el interruptor de arranque remoto

Las configuraciones del Powermax45 con una antorcha T45m pueden incluir, ademas, un interruptor de arranque
remoto de 7,62 m (128650), 15,24 m (128651) 0 22,86 m (128652). Para utilizar el control de arranque remoto
Hypertherm hay que enchufarlo al receptaculo de la parte trasera de la fuente de energia.

Nota: el interruptor de arranque remoto se usa solo con la antorcha mecanizada. No operara si tiene instalada
una antorcha manual.

Receptaculo para interruptor
de arranque remoto o cable
de interfaz maquina.

Conectar un cable de interfaz maquina

El Powermax45 viene equipado con un divisor de tension, instalado en fabrica, disefiado para conectarse

con toda seguridad y sin herramientas. Este divisor de tensién integrado da un cambio de voltaje del arco 50:1.

Hay un receptaculo en la parte trasera de la fuente de energia que da acceso al voltaje del arco 50:1 y a las sefales
transferencia del arco y arranque plasma.

A PRECAUCION

El divisor de tension interno, instalado en fabrica, da un maximo de 7 V en condiciones de circuito
abierto. Se trata de una salida funcional de muy baja tensién (MBT), protegida contra impedancia,
destinada a evitar electrocuciones, cortocircuitos e incendios en el receptaculo de la interfaz

de maquina, en condiciones normales y de falla tinica, con el cableado de la interfaz. El divisor

de tensién no tolera fallas y las salidas MBT no cumplen los requisitos de muy baja tension

de seguridad (MBTS) para conexiones directas a productos de computacion.

Hypertherm ofrece varias opciones de cables de interfaz maquina para el Powermax45:

= Para utilizar el divisor de tension integrado que da un cambio de voltaje del arco 50:1, ademas de las sefales
transferencia del arco y arranque plasma:

— usar el juego nimero 228350 (7,62 m) 0 228351 (15,24 m) para 6 alambres con conectores de horquilla.
(El dibujo siguiente muestra un ejemplo de conectores de horquilla)

— usar el numero de pieza 223048 (7,62 m) o 123896 (15,24 m) para un cable con conector Dsub.
(Compatible con los productos EDGE® Pro Tiy Sensor™ PHC de Hypertherm)
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= Para usar solamente las sefales transferencia del arco y arranque plasma, utilizar el numero de pieza 023206
(7,62 m) o el numero de pieza 023279 (15,24 m). Estos cables tienen conectores de horquilla como
se muestra aqui:

Nota: la tapa del receptaculo de la interfaz maquina evita que el polvo y la humedad lo dafien cuando no se usa.
Esta tapa se debera reemplazar si se dafa o pierde (127204).

Debe ser un técnico de servicio calificado el que haga la instalacion del cable de interfaz maquina. Para instalar
un cable de interfaz maquina:

1. poner la energia en OFF (apagado) y desconectar el cable de alimentacion
2. quitarle la tapa al receptaculo de interfaz maquina de la parte trasera de la fuente de energia
3. conectar el cable de interfaz maquina Hypertherm a la fuente de energia

4. siva a utilizar un cable con conector Dsub en el otro extremo, enchufarlo al conector de pines correspondiente
del control de altura de la antorcha o CNC. Sujetarlo con los tornillos del conector Dsub.

Si va a utilizar un cable con alambres y conectores de horquilla en el otro extremo, terminar el cable de interfaz
maquina en la envolvente eléctrica del control de altura de la antorcha o CNC, inscritos y certificados; asi evitara

el acceso del operador a las conexiones después de la instalacion. Para operar los equipos, verificar primero que
todas las conexiones estén bien y que las piezas por las que pase electricidad (conductores vivos) estén blindadas
y protegidas.

Nota: sila integracién del equipo Hypertherm con los equipos puestos por el cliente, entre ellos los cables
y cordones de interconexion, no esta inscrita y certificada como sistema, la misma estara sujeta
a inspeccion de las autoridades locales en el sitio de instalacion final.

A continuacion se muestran los zocalos de conectores para cada sefial existente a través del cable de interfaz maquina.
En la tabla de page 3-27 se dan los detalles de cada sefial.
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Al conectar el sistema Powermax45 a un control de altura de la antorcha o0 CNC con un cable de interfaz maquina,
consultar la siguiente tabla.

maximo de 7 V).

Seiial Tipo Notas Zocalos de | Alambres exteriores
P conectores | del cable
Normalmente abierto.
Arranque | Entrada Voltaje en circuito abierto: 18 VCD enlos | 3 4 Verde, negro
(arrancar plasma) terminales START (arranque). Requiere
cierre a contacto seco para activarse.
Normalmente abierto. Cierre a contacto
Transferencia seco en la transferencia del arco.
(inicigr avance Salida 120 VCA/1 A como maximo en el relé 12,14 Rojo, negro
de maquina) de interfaz maquina o dispositivo de
conmutacion (puesto por el cliente).
A tierra A tierra 13
Divisor de tension Salida Sefial de arco dividida 50:1 (da un 5(-), 6 (+) | Negro (-), blanco (+)

Acceder al voltaje del arco sin regular

En caso que necesitara acceder al voltaje del arco sin regular, comunicarse con su distribuidor o taller de reparacion
autorizado de Hypertherm para pedir asistencia.

=~

zA

ADVERTENCIA
ALTO VOLTAJE Y CORRIENTE

Al conectarse directamente al circuito del plasma para acceder al voltaje del arco sin regular,
aumenta el peligro de electrocucion, de cortocircuitos y de incendios en el evento de una falla
unica. El voltaje y la corriente de salida del circuito se indican en la placa de datos.
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Conectar los cables y mangueras de la antorcha

El sistema Powermax45 tiene un sistema FastConnect para conectar y desconectar las antorchas mecanizada y manual.
Antes de conectar o desconectar la antorcha, poner el sistema en OFF (apagado). Para conectar cualquier antorcha,
meter el conector en el receptaculo al frente de la fuente de energia.

Para quitar la antorcha, oprimir el botén rojo del conector y sacarlo del receptaculo.

Boton rojo
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Controles e indicadores

El Powermax45 tiene un interruptor ON/OFF (encendido/apagado), perillas de ajuste de amperaje y regulador de
presion, un interruptor de modo, 4 LED indicadores y un LED de presion de gas, los que se explican a continuacion.

Controles y LED frontales

=

Perilla ajuste de amperaje

LED y barra de presion de gas
Indicadores LED

Interruptor de modo

LED de temperatura (amarillo)

Al encenderse, este LED indica que la temperatura de la fuente de energia esta fuera del rango
aceptable.

LED del sensor de capuchén de antorcha (amarillo)

Este LED se enciende para indicar que los consumibles estan flojos, mal instalados o ausentes. Para
informacion de posibles condiciones de falla, consultar el tema Localizacién de problemas basicos

de la seccion Mantenimiento y reparacion. Si este LED se enciende, debe ponerse la energia en OFF
(apagado), instalar los consumibles como es debido y volver a poner el sistema en ON (encendido) para
restablecerlo.

LED de falla (amarillo)

Este LED se enciende para indicar que hay una falla de la fuente de energia. Algunas condiciones
de falla provocaran el parpadeo de uno o mas LED. Para informacion de cuéles son estas fallas

y la forma de corregirlas, consultar el tema Localizacion de problemas basicos de la seccion
Mantenimiento y reparacion.

LED de energia ON (encendido) (verde)

Al encenderse, este LED indica que el interruptor de energia esta puesto en | (ON) (encendido)
y los bloqueos de seguridad desconectados.

LED y barra de presiéon de gas (amarillo/verde)

Al estar el indicador LED de la barra de presion verde y en el centro de la barra vertical, la presion

de gas esta bien ajustada conforme al modo de corte seleccionado con el interruptor de modo. Si la
presion es muy alta para el modo seleccionado, el indicador estara por encima del punto medio de

la barra. Si es muy baja, el indicador estara por debajo del punto medio. En los puntos mas alto y mas
bajo de la barra, el indicador se pondra amarillo.

Si el indicador estéa en el parte de abajo de la barra y parpadea, la presion de gas es menor que
la minima necesaria.
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© Perilla de ajuste de amperaje

20

@ = Poner esta perilla en posicion prueba de gas (en sentido anti horario por completo) para ajustar
% la presién de gas con la perilla del regulador de presion que esta encima de la fuente de energia.
Una vez puesta la presién de gas, dar vuelta a la perilla en sentido horario para fijar el amperaje
de salida. La antorcha no se disparara si la perilla esta en la posicion prueba de gas.

Qg Interruptor y LED de modo

™ El interruptor de modo se puede poner en una de tres posiciones:

,,,,,

@ @Z = arco piloto continuo para cortar metal expandido o rejilla (arriba)
T = arco piloto discontinuo para cortar placa de metal (centro)
L = ranurado (abajo)

Después de cambiar el interruptor de modo, verificar que la presiéon de gas esté aun bien ajustada.
Los diferentes modos de corte necesitan valores de presion distintos.

Controles traseros

CSA 200-240V / CE 230V CE400V /CSA 480V
]

Interruptor de energia ON (I)/OFF (O)
o @ (encendido/apagado)

Activa la fuente de energia y sus circuitos de control.

Operar el Powermax45

Para empezar un corte o ranurado con el Powermax45, seguir estos pasos.

Conectar la energia eléctrica y alimentacion de gas

Enchufar el cable de alimentacién y conectar la linea de alimentacion de gas. Para mas informacion de los requisitos
eléctricos y de alimentacion de gas del Powermax45b, ver la seccion Instalacion de la fuente de energia.
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Poner el sistema en ON (encendido)

Poner el interruptor ON/OFF (encendido/apagado) en la posicion ON (1).

CSA 200-240V / CE 230V CE400V /CSA 480V

Ajustar el interruptor de modo

Usar el interruptor de modo para seleccionar el tipo de trabajo a hacer:

Para cortar metal expandido o rejilla (posicion de arriba). Usar este ajuste para

Qi cortar metal con orificios o cualquier otro trabajo que necesite un arco piloto

T | - continuo. Dejar el interruptor de modo en este ajuste para el corte de una placa
: DD%‘ normal de metal acortara la duracion de los consumibles.

22

[ Qi Para cortar placa de metal (posicion del centro). Usar este ajuste para el corte

©_ - — de metal de hasta 25,4 mm (1 pulg.) de espesor o la perforacion de un espesor

~— D de hasta 12,7 mm (1/2 pulg.) de metal.

£
E N Ranurado (posicion de abajo). Utilizar este ajuste para ranurar metal. Dejar
Le-- ﬁ el interruptor de modo en este ajuste para el corte traera como resultado una

mala calidad de corte.

Ajustar la presion de gas

Observar el LED de presion de gas. Si se enciende el centro verde de la barra, la presion de entrada de gas
es la debida para el modo seleccionado. Si se enciende el amarillo por encima o debajo del centro del LED,
es necesario ajustar la presion de gas.
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Para ajustar la presion:

1. dar vuelta a la perilla de amperaje, en sentido anti horario, hasta la posicion prueba de gas, como se muestra abajo

2. alllegar la perilla de amperaje a esta posicion, tirar de la perilla del regulador de presion que esta en la parte
de arriba del sistema para desbloquearla

Perilla regulador de presién\

K 4= dg

o000 g
- )

3. dar vuelta a la perilla del regulador de presion hasta que el centro de la barra del LED de presion de gas se vea
verde

4. oprimir la perilla del regulador de presién para bloquearla en esta posicion

5. dar vuelta a la perilla de amperaje hasta llegar a la corriente de corte correspondiente a su aplicacion. Si esta
utilizando consumibles T30v (Powermax30), no ponga la perilla de amperaje a mas de 30 A

powermax4s Manual del operador 4-5



OPERACION

Comprobar los LED indicadores

Verificar que el LED verde de energia ON (encendido) al frente de la fuente de energia esté alumbrado, que el LED

de presion de gas muestre la barra verde en el centro del medidor y que no haya ningun otro LED encendido ni
parpadeando. Si los LED de temperatura, sensor de capuchon de antorcha o falla estan encendidos o parpadeando o,
si el LED de energia ON (encendida) parpadea, corregir la condicion de falla antes de continuar. Para mas informacion,
ver Localizacién de problemas bésicos en la seccion Mantenimiento y reparacion.

Conectar la pinza de masa

La pinza de masa debe estar conectada a la pieza a cortar durante el corte.
Nota: siva a utilizar el Powermax45 en una mesa de corte, puede ponerlo a tierra a través de la mesa en vez
de usar la pinza de masa. Para mas informacion, ver las instrucciones del fabricante de su mesa.
= Asegurar que el metal de la pinza de masa y el de la pieza a cortar hagan buen contacto.
= Para lograr la mejor calidad de corte, conectar la pinza de masa lo mas cerca posible del area a cortar.

= No conectar la pinza de masa a la parte de la pieza a cortar que se va a desprender.

Pinza de masa

El sistema esta listo para usarse cuando el LED de energia ON (encendido) esta iluminado, no hay ningun otro LED
encendido ni parpadeando, el LED de presion de gas esta en el rango debido, la perilla de amperaje esta en el valor
correspondiente y la pinza de masa conectada.

Comprender las limitaciones del ciclo de trabajo
El ciclo de trabajo es el tiempo en minutos que puede permanecer encendido el arco de plasma en un intervalo
de 10 minutos, al operar a una temperatura ambiente de 40 °C. Con un Powermax45:
= a45 A, el arco puede permanecer encendido 5 de los 10 minutos sin que la unidad se recaliente (ciclo de trabajo
al 50%),
= a41 A, el arco puede permanecer encendido 6 de los 10 minutos (60%),
= a32A, el arco puede permanecer encendido los 10 minutos (100%).
Si se excede el ciclo de trabajo y la fuente de energia se recalienta, se encendera el LED de temperatura, el arco se

apagara y el ventilador seguira funcionando. Para continuar el corte, esperar a que se apague el LED de temperatura.

En la siguiente seccion se explica el modo de operar la antorcha manual. En el caso de la antorcha mecanizada, ver
Forma de usar la antorcha mecanizada en la pagina 4-12.
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Forma de usar la antorcha manual

ADVERTENCIA
EL ARCO DE PLASMA
DE LAS ANTORCHAS DE ENCENDIDO INSTANTANEO
PUEDE OCASIONAR LESIONES Y QUEMADURAS

El arco de plasma prende inmediatamente al activarse el gatillo de la antorcha. El arco de plasma
penetrara con rapidez los guantes y la piel.

= Alejarse de la punta de la antorcha.

= No sujetar la pieza a cortar y alejar las manos de la ruta de corte.

= No apuntar nunca la antorcha hacia usted ni a los demas.

Operar el gatillo de seguridad

La antorcha T45v esta equipada con un gatillo de seguridad para evitar disparos accidentales. Cuando esté listo para
cortar con la antorcha, levantar la cubierta amarilla del gatillo de seguridad (en direccion al cabezal de la antorcha)
y oprimir el gatillo rojo como se muestra a continuacion.

Consejos para el corte con antorcha manual

= Con consumibles con proteccion, arrastrar ligeramente la boquilla a lo largo de la pieza a cortar para mantener
un corte estable. Con consumibles sin proteccion, mantener la punta de la antorcha alejada a una distancia
de unos 2 mm de la pieza a cortar.

= Durante el corte, cerciorarse de que las chispas salgan por debajo de la pieza a cortar. A medida que se corte,
las chispas deberan rezagarse un poco de la antorcha (15°-30° con respecto a la vertical).

= Silas chispas salpican encima de la pieza a cortar, mover la antorcha mas lentamente o subir la corriente
de salida.
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Sostener la antorcha con la boquilla perpendicular
a la pieza a cortar, de modo que quede a un angulo
de 90° con respecto a la superficie de corte y
observar el arco mientras corta.

Si se dispara innecesariamente la antorcha, se
acortara la duracion de la boquilla y el electrodo.

Halar o arrastrar la antorcha a lo largo del corte
es mas facil que empuijarla.

Para cortes en linea recta, usar un borde recto
como guia. Para cortar circulos, usar una plantilla
0 un accesorio para cortes radiales (guia de corte
circular). Ver los numeros de pieza de las guias
de corte por plasma Hypertherm para circulos

y cortes en bisel en la seccién Piezas.

Empezar un corte con arranque desde el borde de la pieza a cortar

Con la pinza de masa conectada a la pieza a cortar,
sostener la antorcha con la boquilla perpendicular
(90°) al borde de la pieza. Si esta utilizando
consumibles con proteccion, no se necesita ninguna
separacion. Al usar consumibles sin proteccion,
mantener una separacién de aproximadamente

2 mm.

4-8
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2. Oprimir el gatillo de la antorcha para arrancar
el arco. Quedarse en el borde hasta que el arco
penetre del todo la pieza a cortar.

3. Arrastrar ligeramente la boquilla por la pieza a cortar
para proseguir con el corte. Mantener un ritmo
estable y parejo.

Perforar una pieza a cortar

| N
D/ 4 ADVERTENCIA
p— —
m LAS CHISPAS Y EL METAL CANDENTE PUEDEN LESIONAR LOS 0JOS Y QUEMAR
' LA PIEL. Al disparar la antorcha en angulo, las chispas y el metal candente
salpicaran de la boquilla. Apuntar la antorcha lejos de usted y los demas.

1. Con la pinza de masa conectada a la pieza a cortar y antes de disparar la antorcha, sostener la antorcha a un angulo
de aproximadamente 30° respecto a la pieza, con la boquilla a unos 1,5 mm de distancia.

2. Disparar la antorcha estando aun a este angulo
de la pieza a cortar y, después, rotar lentamente
la antorcha hasta ponerla perpendicular (90°).

anual del operador 4-
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OPERACION

3. Sostener la antorcha en esta posicion sin dejar
de oprimir el gatillo. Cuando las chispas salgan por
debajo de la pieza a cortar el arco perforo el material.

4. Al terminar la perforacion, arrastrar ligeramente
la boquilla a lo largo de la pieza a cortar para proseguir
con el corte.

Ranurar una pieza a cortar

A&

[ LAS CHISPAS Y EL METAL CANDENTE PUEDEN LESIONAR LOS 0JOS Y QUEMAR
LA PIEL. Al disparar la antorcha en angulo, las chispas y el metal candente
salpicaran de la boquilla. Apuntar la antorcha lejos de usted y los demas.

ADVERTENCIA

N\

1. Para disparar la antorcha, aguantarla de modo que la boquilla quede a unos 1,5 mm de la pieza a cortar.

2. Sostener la antorcha a un angulo de 45° respecto a
la pieza a cortar, dejando un pequefo espacio entre
la pieza y la punta de la antorcha. Oprimir el gatillo
para obtener el arco piloto. Transferir el arco a la
pieza a cortar.
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3. Mantener un angulo de cerca de 45° respecto
a la pieza a cortar a medida de irse introduciendo
en la ranura.

En otras palabras, empujar el arco de plasma

en direccién de la ranura que se quiere hacer. Dejar
un pequefo espacio entre la punta de la antorcha

y el metal fundido para evitar reducir la duracion

de los consumibles o dafar la antorcha.

Cambiar el angulo de la antorcha modifica las medidas
de la ranura. Direccién de avance

Nota: para mayor proteccion de la antorcha y las manos se ofrece un protector de calor (numero de pieza 220049).

Puede modificar la profundidad de la ranura variando el angulo entre la antorcha y la pieza a cortar. Las siguientes
tablas muestran el perfil de la ranura a 45° y a 60° en acero al carbono y acero inoxidable.

Perfil de la ranura en acero al carbono
Angulo

de la antorcha Velocidad Ancho Profundidad
254 mm/min (10 pulg/min) 7,75 mm 1,05 mm
508 mm/min (20 pulg/min) 6,50 mm 2,94 mm
45° 762 mm/min (30 pulg/min) 5,76 mm 1,87 mm
1016 mm/min (40 pulg/min) 5,30 mm 1,31 mm
1270 mm/min (50 pulg/min) 4,73 mm 1,03 mm
254 mm/min (10 pulg/min) 8,06 mm 4,18 mm
508 mm/min (20 pulg/min) 6,15 mm 2,39 mm
60° 762 mm/min (30 pulg/min) 6,00 mm 1,39 mm
1016 mm/min (40 pulg/min) 5,80 mm 1,21 mm
1270 mm/min (50 pulg/min) 4,61 mm 0,73 mm

Perfil de la ranura en acero inoxidable
Angulo

de la antorcha Velocidad Ancho Profundidad
254 mm/min (10 pulg/min) 6,37 mm 3,05 mm
508 mm/min (20 pulg/min) 5,74 mm 1,96 mm
45° 762 mm/min (30 pulg/min) 5,28 mm 1,09 mm
1016 mm/min (40 pulg/min) 4,83 mm 1,73 mm
1270 mm/min (50 pulg/min) 4,42 mm 1,47 mm
254 mm/min (10 pulg/min) 6,55 mm 5,92 mm
508 mm/min (20 pulg/min) 6,42 mm 2,01 mm
60° 762 mm/min (30 pulg/min) 5,92 mm 1,45 mm
1016 mm/min (40 pulg/min) 5,36 mm 1,10 mm
1270 mm/min (50 pulg/min) 5,09 mm 0,82 mm

oOWwermax45 Manual del operador 4-11
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Fallas comunes del corte manual

La antorcha chisporrotea y silba, pero no produce un arco. La causa puede ser:
= los consumibles estan muy apretados. Aflojar los consumibles 1/8 de vuelta aproximadamente e intentar de nuevo.
No apretar nunca los consumibles mas de lo que puede hacerse a mano.
La antorcha no penetra del todo la pieza a cortar. Las causas pueden ser:
= la velocidad de corte es demasiado alta
= los consumibles estan desgastados
= el metal a cortar es demasiado grueso
= se instalaron consumibles para ranurado en vez de consumibles de corte
= la pinza de masa no esta conectada como es debido a la pieza a cortar

= la presién o el rango de flujo de gas estan demasiado bajos

La calidad de corte es mala. Las causas pueden ser:
= el metal a cortar es demasiado grueso

= se estan usando consumibles equivocados (por ejemplo, se instalaron consumibles para ranurado en vez
de consumibles de corte)

= se esta moviendo la antorcha demasiado rapido o despacio

El arco chisporrotea y los consumibles duran menos de lo esperado. La causa puede ser:
= humedad en la alimentacién de gas

= la presién de gas esta demasiado baja

Forma de usar la antorcha mecanizada

Dado que el Powermax45 y la antorcha mecanizada T45m se pueden utilizar en diferentes mesas de corte, sistemas
de riel, biseladoras de tubos y otros equipos por el estilo, para las especificidades de operacion en dicha configuracion
se necesitaran consultar las instrucciones del fabricante. No obstante, la informacion que aparece en las secciones
siguientes puede ayudar a optimizar la calidad de corte y maximizar la duracion de los consumibles.

Asegurar que la antorcha y la mesa estén bien instaladas

= Utilizar una escuadra para alinear la antorcha en angulo recto con la pieza a cortar.

= Si se limpian, comprueban y “ajustan” los carriles y el sistema impulsor de la mesa de corte, la antorcha puede
avanzar mas facilmente. Un avance de maquina inestable puede ocasionar una superficie de corte ondulada
frecuente.

= Asegurarse de que la antorcha no toque la pieza a cortar en el corte. El contacto con la pieza a cortar puede danar
el escudo frontal y la boquilla, asi como afectar la superficie de corte.

4-12 powermax4s Manual del operador



OPERACION

Entender y optimizar la calidad de corte

Hay varios factores a considerar en la calidad de corte:
= angulo de corte — grado de angulosidad de la cara de corte
= escoria — material fundido que se solidifica encima o por debajo de la pieza a cortar

= rectitud de la superficie de corte — la superficie de corte puede ser concava o convexa

En las secciones siguientes se explica como estos factores pueden afectar la calidad de corte.
Angulo de corte o angulo de bisel

= Quitar mas material de la parte de arriba del corte que de la abajo trae como consecuencia un angulo de corte
o bisel positivo.

= Quitar mas material de la parte de abajo del corte trae como consecuencia un angulo de corte negativo.

___Problema Causa Solucién
Angulo de corte negativo/ La antorcha esta Subir la antorcha o, si esta utilizando un control
demasiado baja. de altura de la antorcha, aumentar el voltaje del
Corte recto arco.
Angulo de corte positivo \ La antorcha esta Bajar la antorcha o, si esta utilizando un control
demasiado alta. de altura de la antorcha, disminuir el voltaje del
arco.

Notas: el &ngulo de corte més recto estara a la derecha en relacion con el avance de la antorcha. El lado
izquierdo siempre tendra algun grado de bisel.

Para definir si un problema de angulo de corte se debe al sistema de plasma o al sistema impulsor, hacer un corte
de prueba y medir el angulo a cada lado. A continuacion, girar la antorcha 90° en su soporte y repetir el proceso.
Si los angulos son iguales en ambas pruebas, el problema esta en el sistema impulsor.

Si el problema de angulo de corte persiste después de eliminar las “causas mecanicas” (ver Asegurar que la antorcha
y la mesa estén bien instaladas en la pagina 4-12), comprobar la distancia antorcha-pieza, sobre todo si los angulos
de corte son todos positivos o negativos. Considerar también el material a cortar. Si el metal estd magnetizado

o endurecido, sera mas probable confrontar problemas de angulo de corte.

Escoria

Siempre se producira alguna cantidad de escoria al cortar con plasma aire. No obstante, puede minimizar la cantidad
y el tipo de escoria ajustando correctamente su sistema para su aplicacion.

La escoria aparece en los bordes superiores de ambas partes de la placa si la antorcha esta demasiado baja
(o el voltaje demasiado alto en caso de usar un control de altura de la antorcha). Ajustar la antorcha o subir el voltaje
(de 5 en cinco voltios 0 menos) hasta reducir la escoria.

La escoria de baja velocidad se forma cuando la velocidad de corte de la antorcha es demasiado baja y el arco
se comba por delante. Se forma un depdsito pesado y poroso por debajo del corte, que puede quitarse facilmente.
Aumentar la velocidad para reducir este tipo de escoria.
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La escoria de alta velocidad se forma cuando la velocidad de corte es demasiado alta y el arco se comba por detras.
Se forma un delgado reborde de metal solidificado que se adhiere muy cerca del corte. Se suelda por debajo del corte
y es dificil de quitar. Para reducir la escoria de alta velocidad:

= disminuir la velocidad de corte,

= disminuir el voltaje del arco para reducir la distancia antorcha-pieza.

Notas: la formacion de escoria es mucho mas probable en el metal caliente o candente que en
el frio. Por ejemplo, el primer corte de una serie probablemente produzca la menor cantidad
de escoria. A medida que la pieza a cortar se calienta puede acumularse mas escoria en los
siguientes cortes

la formacién de escoria es mas probable en el acero al carbono que en el acero inoxidable
o el aluminio

los consumibles desgastados o deteriorados pueden producir escoria intermitente

Rectitud de la superficie de corte

( Una superficie representativa de corte por plasma es ligeramente concava.

Es posible que la superficie de corte se haga mas concava o convexa. Para que la superficie de corte se
mantenga lo suficientemente recta, la altura de la antorcha debe ser la debida. Los consumibles desgastados
también perjudican la rectitud del corte.

K Si la distancia antorcha-pieza es demasiado reducida aparece una superficie de corte marcadamente concava.
Aumentar la distancia antorcha-pieza para enderezar la superficie de corte.

) Si la distancia antorcha-pieza es demasiado grande, o la corriente de corte demasiado alta, aparece una
superficie de corte convexa. Primero hay que probar bajar la antorcha y, después, reducir la corriente de corte.

Perforar una pieza a cortar con la antorcha mecanizada

Al igual que con la antorcha manual, con la antorcha mecanizada puede empezar un corte con arranque desde
el borde o por perforacion de la pieza a cortar. La perforacion dara lugar a una menor duracion de los consumibles
que el arranque desde el borde.

Las tablas de corte tienen una columna con la altura a la que debera estar la antorcha al empezar una perforacion.
Por lo general, la altura de perforacion del Powermax45 es 2,5 veces la altura de corte de la antorcha. Consultar las
especificidades en las tablas de corte.

El retardo de perforacion debe ser lo suficientemente largo como para que el arco pueda perforar el material antes
de que avance la antorcha, pero no tan largo como para que “deambule” tratando de encontrar el borde de un orificio
grande.

En la perforacion del espesor maximo, el anillo de escoria puede ser lo suficientemente grande como para tocar
la antorcha cuando empiece a avanzar después de concluir la perforacion.
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Fallas comunes del corte mecanizado

El arco piloto de la antorcha enciende pero no se transfiere. Las causas pueden ser:

el cable de masa no esta haciendo buen contacto con la mesa de corte o esta ultima no esta bien puesta a tierra

la distancia antorcha-pieza es demasiado grande

La pieza a cortar no se atravesd completamente y hay demasiadas chispas encima de ella. Las causas pueden ser:

el cable de masa no esta haciendo buen contacto con la mesa de corte o esta ultima no esta bien puesta a tierra
el amperaje es demasiado bajo. Para mas informacion, ver las tablas de corte en la seccion Montaje de la antorcha

la velocidad de corte es demasiado alta. Para més informacion, ver las tablas de corte en la seccién Montaje de la
antorcha

los consumibles estan desgastados y necesitan reemplazo

el metal a cortar sobrepasa la capacidad maxima. Para més informacion, ver en la seccion Montaje de la antorcha

Se forma escoria por debajo del corte. Las causas pueden ser:

la velocidad de corte no es adecuada. Para mas informacion, ver las tablas de corte en la seccion Montaje de la
antorcha

el amperaje es demasiado bajo. Para mas informacion, ver las tablas de corte en la seccion Montaje de la antorcha

los consumibles estan desgastados y necesitan reemplazo

El angulo de corte no es recto. Las causas pueden ser:

el sentido del avance de la antorcha es incorrecto. El corte de mayor calidad esta siempre a la derecha en relacion
con el avance de la antorcha

la distancia entre la antorcha y la pieza a cortar es incorrecta

la velocidad de corte no es adecuada. Para mas informacion, ver las tablas de corte en la seccion Montaje de la
antorcha

los consumibles estan desgastados y necesitan reemplazo

La duracién de los consumibles se acorta. Las causas pueden ser:

la corriente y voltaje del arco, la velocidad de avance y las demas variables no se ajustan a lo especificado en las
tablas de corte

disparar el arco en el aire (empezar o terminar el corte fuera del area de la placa). Empezar el corte desde el borde
es aceptable, siempre y cuando el arco haga contacto al arrancar con la pieza a cortar

empezar una perforacién a una altura de antorcha incorrecta. Por lo general, la altura de perforacion del
Powermax45 es 2,5 veces la altura de corte de la antorcha. Consultar las especificidades en las tablas de corte
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Seccion 5

MANTENIMIENTO Y REPARACION

En esta seccidn:

Llevar a cabo el Mantenimiento PEIIOTICO. ...ttt ettt b bbb 5-2
INSpeccionar 10S CONSUMIBIES........c.iii b b 5-3
Localizacion de Problemas DASICOS. ... bbb 5-4
ST o F=T = TotTo] o 1CT TP OO OSSP 5-6
Quitar y reinstalar la cubierta y [a barrera Mylar® ... 5-6
Reemplazar el cable de masa (CSA y CE)
Reemplazar el elemento filtrante A& gas ...ttt
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MANTENIMIENTO Y REPARACION

Llevar a cabo el mantenimiento periédico

w‘\
2 UNA DESCARGA ELECTRICA PUEDE SER FATAL

PELIGRO

un técnico calificado.

tarea que implique quitar la cubierta de la fuente de energia debe estar a cargo de

{% Desconectar la energia eléctrica para llevar a cabo cualquier mantenimiento. Toda
*
*

En cada uso:

Comprobar los indicadores luminicos y corregir
cualquier condicion de falla.

Revisar si los consumibles estan bien instalados

y no tienen desgaste.

Cada 3 meses:

,-/

WAR Nir;

N
=

Wi

Reemplazar cualquier etiqueta dafada.

Revisar el cable de alimentacion y el enchufe.
Reemplazarlos si estan danados.

Revisar que el gatillo no esté dafado.
Revisar el cuerpo de antorcha en busca de fisuras y cables
expuestos. Reemplazar cualquier pieza dafada.

Inspeccionar los cables y mangueras de la antorcha.

Reemplazarlos si estan dafados.

Cada 6 meses:

(A f

Limpiar el interior de la fuente de energia con aire comprimido
o una aspiradora.

powermax4s Manual del operador



MANTENIMIENTO Y REPARACION

Inspeccionar los consumibles

Pieza

Revisar

Medida

Escudo frontal o deflector

La redondez del orificio central.

El espacio entre el escudo frontal
y la boquilla en busca de suciedad
acumulada.

Reemplazar el escudo frontal si el orificio
no es redondo.

Quitar el escudo frontal y eliminar
cualquier material.

Boquilla

La redondez del orificio central.

Buena Desgastada

Reemplazarla si el orificio no es redondo.
Reemplazar juntos la boquilla
y el electrodo.

-

Electrodo

El desgaste de la superficie del centro

y verificar la profundidad de la
picadura.

—t €— 1,6 mm como maximo

Reemplazar el electrodo si la superficie
esta desgastada o la profundidad

de la picadura es mayor que 1,6 mm.
Reemplazar juntos la boquilla y

el electrodo.

La superficie interior en busca de

deterioro o desgaste y los orificios de

gas en busca de obstrucciones.

Reemplazarlo si la superficie esta
deteriorada o desgastada o si alguno
de los orificios de gas esta bloqueado.

Oring de la antorcha

La superficie en busca de deterioro,
desgaste o falta de lubricacion.

Si estéa seco, engrasar la rosca y el
Oring con una capa fina de lubricante
de silicona. Si el Oring esta fisurado
o deteriorado, reemplazarlo.
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Localizacion de problemas basicos

La tabla a continuacion ofrece una descripcion general de los problemas mas comunes que pueden surgir al usar

el Powermax45 y explica como resolverlos.

Si no es capaz de resolver el problema siguiendo esta guia basica de localizacion de problemas o necesita mayor

asistencia técnica:

1. llamar a su distribuidor o instalacion de reparacion autorizada Hypertherm

2. llamar a la oficina de Hypertherm mas cercana indicada en la portada de este manual

Problema

Soluciones

El interruptor de energia ON/OFF
(encendido/apagado) esta en ON ()
(encendido) pero el LED de energia
ON no enciende.

Verificar que el cable de alimentacion esté enchufado en el receptaculo.

Verificar que la energia del panel principal de alimentacion o la caja del
disyuntor de linea esté ON (encendido).

Verificar que el voltaje de linea no esté demasiado bajo (méas del 15%
por debajo de la tension nominal).

El LED de energia ON (encendido)
esta prendido y el LED de presion
de gas, en amarillo y por encima o
por debajo del centro de la barra
de presion.

Dar vuelta a la perilla de amperaje hasta la posicion prueba de gas y,
después, tirar de la perilla del regulador de presion para desbloquearla.
Darle vuelta para ajustar la presion y oprimirla después para bloquearla.

Verificar que la linea de alimentacion de gas esté conectada a la fuente
de energia y que el gas esté puesto en ON (encendido).

Inspeccionar la linea de alimentacion de gas en busca de fugas
y verificar la presion de entrada.

El LED de energia ON (encendido)
esta parpadeando.

El voltaje de linea de entrada esta muy alto o muy bajo (desviacion
mayor que +15% del voltaje nominal). Buscar a un electricista para que
compruebe la alimentacion de entrada. Para mas informacion, ver los
acapites Especificaciones y Preparacion de la energia eléctrica de la
seccion Instalacién de la fuente de energia.

El LED de energia ON (encendido)
y el LED amarillo de temperatura estan
encendidos.

Dejar la fuente de energia ON (encendido) para que el ventilador
la enfrie.

Si la temperatura interna de la fuente de energia se acerca a -30 °C,
posiblemente se encienda el LED de temperatura. Mover la fuente
de energia a un lugar mas calido.

El LED de energia ON (encendido)
y el LED del capuchén de antorcha
estan prendidos.

Poner la fuente de energia en OFF (apagado). Verificar que los
consumibles estén instalados. Ver Instalar los consumibles en
la seccion Montaje de la antorcha.

Si acabo de instalar los consumibles, verificar que estén apretados a
mano solamente. Aflojarlos 1/8 de vuelta y, después, reiniciar la fuente
de energia.

Si los consumibles parecen correctamente instalados, es posible que la
antorcha esté dafiada. Comunicarse con su distribuidor o la instalacién
de reparacion autorizada de Hypertherm.
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Problema

Soluciones

El LED de energia ON (encendido)
esta prendido y el LED del capuchén
de antorcha parpadea.

Esto indica bien una situacion de “acople de antorcha abierto” bien
de “acople de antorcha cerrado”.

Si los consumibles estan sueltos o se quitaron estando la fuente

de energia en ON (encendido), poner esta ultima en OFF (apagado),
resolver el problema y volverla a poner en ON (encendido) para borrar
la falla. Ver Instalar los consumibles en la seccion Montaje de la
antorcha.

Si los consumibles parecen correctamente instalados, es posible que la
antorcha esté dafiada. Comunicarse con su distribuidor o la instalacion
de reparacion autorizada de Hypertherm.

El LED de falla parpadea.

Un LED de falla parpadeando indica una falla mayor del sistema.
El sistema debe repararlo un técnico de servicio calificado.
Comunicarse con su distribuidor o instalacion de reparacion autorizada.

El LED de la barra de presion de

gas y el de temperatura parpadean
alternativamente al ponerse el sistema
en ON.

Esta situacion indica que la fuente de energia esta recibiendo una sefal
de arranque. En ocasiones se le llama “arranque atascado”.

Si la fuente de energia se pone en ON (encendido) al mismo tiempo
gue se oprime el gatillo de la antorcha, el sistema se inhabilitara. Liberar
el gatillo y reiniciar la fuente de energia.

El LED de la barra de presiéon se pone
amarillo por debajo y parpadea.

La presion de alimentacion de gas de entrada es inferior al nivel minimo
aceptable. EI LED sigue parpadeando otros 10 segundos después
de restablecerse la presion de gas al rango aceptable.

El arco no se transfiere a la pieza a
cortar.

Limpiar el area en que se tocan la pinza de masa y la pieza a cortar para
asegurar una buena conexién entre ambos metales.

Inspeccionar la pinza de masa en busca de dafios y repararla de
ser necesario.

Es posible que la distancia antorcha-pieza sea demasiado grande.
Acercar la antorcha a la pieza a cortar y volverla a disparar.
Ver la seccion Operacion.

El arco se extingue, pero se vuelve a
encender al oprimir de nuevo el gatillo
de la antorcha.

Inspeccionar las piezas consumibles y reemplazarlas si estan
desgastadas o dafadas. Ver Inspeccionar los consumibles en la
pagina 5-3.

Reemplazar el elemento filtrante de gas si esta contaminado.
Ver Reemplazar el elemento filtrante de gas en la pagina 5-8.

El arco chisporrotea y silba.

El elemento filtrante de gas esta contaminado. Reemplazarlo.
Ver Reemplazar el elemento filtrante de gas en la pagina 5-8.

Revisar si hay humedad en la linea de gas. De ser necesario,
instalar o reparar la filtracion de gas que va a la fuente de energia.
Ver Preparar la alimentacién de gas en la seccion Instalacion de la
fuente de energia.

La calidad de corte es mala.

Verificar que la antorcha se esté utilizando como es debido.
Ver la seccion Operacion.

Inspeccionar el desgaste de los consumibles y reemplazarlos de ser
necesario. Ver Inspeccionar los consumibles en la pagina 5-3.
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Reparaciones

UNA DESCARGA ELECTRICA PUEDE SER FATAL

j PELIGRO

tarea que implique quitar la cubierta de la fuente de energia debe estar a cargo de
un técnico calificado.

K’% Desconectar la energia eléctrica para llevar a cabo cualquier mantenimiento. Toda
*
*

Quitar y reinstalar la cubierta y la barrera Mylar®

El primer paso de la mayoria de los procedimientos de mantenimiento y reparacion del Powermax45 es quitar la cubierta
y la barrera Mylar. Para proteger su fuente de energia es importante volver a colocar correctamente ambos elementos al
terminar el mantenimiento.

Desmontaje
1. Poner la energia en OFF (apagado), desconectar el cable de alimentacion y la alimentacion de gas.

2. Usar un destornillador Phillips #2 para quitar los 2 tornillos de la manija en la parte de arriba de la fuente de
energia. Tirar ligeramente del panel lateral mas cercano al tornillo que esté quitando para mantener la presion
sobre el tornillo. Cuando el tornillo esté casi fuera, inclinar un poco el destornillador para ayudar a sacar el tornillo
del orificio empotrado.

3. Inclinar ligeramente los paneles laterales de modo que pueda sacar los bordes de la manija por debajo. Apartar
la manija y los tornillos. Seguir inclinando los paneles laterales hacia afuera para soltar la cubierta del lado del
ventilador de su guia. Levantar después la cubierta de la fuente de energia.

4. Quitarle la barrera Mylar al lateral de la tarjeta de alimentacién de la fuente de energia. La barrera Mylar es flexible
y puede doblarse ligeramente al sacarla.
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Reinstalacion

1. Sujetar la barrera Mylar de modo que el borde con Tres
las 3 muescas quede a la izquierda y el borde con muescas
las 4 muescas, a la derecha.

2. Hay una perforacion a lo largo de la parte de arriba,
a unos 4,45 cm del borde. Si va a reemplazar la barrera
Mylar por una nueva, necesitara doblarla por esta
perforacion de modo que el borde superior quede en
su contra.

3. Colocar la barrera de modo que la seccion doblada
cubra la parte superior del panel de energia. Correr
la barrera a su lugar con el borde inferior entre la
acanaladura de la base y la tarjeta de alimentacion.
Las muescas a cada lado de la barrera se alinearan
con la acanaladura dentro de las tapas laterales.

4. Con cuidado de no pellizcar ninguin cable, deslizar Pestafia
la cubierta por la parte de atras de la fuente de energia.
Asegurarse de que los bordes inferiores estén en
las guias y de que la ranura encima de la cubierta
esté alineada con la pestafia de la tapa del extremo
frontal, de modo que las persianillas queden frente al
ventilador. Colocar la manija sobre los orificios encima s
de la cubierta y sujetarla a la tapa con los 2 tornillos.

Ranura de cubierta

Reemplazar el cable de masa (CSA y CE)

1. Poner la energia en OFF (apagado), desconectar el cable de alimentacion y la alimentacion de gas.

2. Usar un destornillador Phillips #2 para quitar los 2 tornillos de la manija en la parte de arriba de la fuente
de energia. Inclinar ligeramente los paneles laterales de modo que pueda sacar los bordes de la manija por
debajo. Levantar la cubierta de la fuente de energia. Quitar la barrera Mylar que protege la tarjeta de alimentacion.

3. Quitarle el tornillo a J21 (rotulado como “cable de masa”) donde se sujeta el cable de masa a la tarjeta de
alimentacion. Apartar el tornillo.

4. Inclinar ligeramente el panel frontal para apartarlo de la fuente de energia. Por el interior del panel, desenroscar
la tuerca que sujeta el pasacables a la tapa del extremo lateral.
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Pasacables

Conexion del cable de masa a la tarjeta de alimentacion (J21)

5. Pasar el terminal del conector del nuevo cable de masa a través del panel frontal y sujetar el pasacables al orificio.
6. Ponerle la tuerca al conector del cable de masa. Inclinar ligeramente el panel frontal para apartarlo de la fuente
de energia y enroscar la tuerca al pasacables.
7. Conectar el cable de masa a la tarjeta de alimentacién en J21 usando el tornillo que quito anteriormente.
El ajuste de torsion de esta conexion es 23,0 kg cm.
8. Realinear el panel frontal.
9. Reinstalar la barrera Mylar y ponerle de nuevo la cubierta a la fuente de energia. Colocar la manija sobre
los orificios encima de la cubierta y sujetarla a la tapa con los 2 tornillos.
10. Volver a conectar la energia eléctrica y la alimentacion de gas.

Reemplazar el elemento filtrante de gas

1. Poner la energia en OFF (apagado), desconectar el cable de alimentacion y la alimentacion de gas.

2. Usar un destornillador Phillips #2 para quitar los 2 tornillos de la manija en la parte de arriba de la fuente
de energia. Inclinar ligeramente los paneles laterales de modo que pueda sacar los bordes de la manija por
debajo. Levantar la cubierta de la fuente de energia.

3. Quitarle la manguera al drenaje al fondo de la base de la fuente de energia.

4. Apretar el collar de conexion de la manguera de alimentacion de gas y tirar de la manguera de gas para sacarla.

5. Desenroscar la tuerca que sujeta el filtro al soporte. Ladear el fondo del filtro para apartarlo de la fuente
de energia.
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6. Desenroscar el drenaje del fondo del filtro. (Puede quitarle la manguera para que sea mas facil)
7. Desenroscar el recipiente de filtro de su cuerpo y quitarlo.

Manguera de alimentacion de gas
Tuerca

M

Soporte - ==
0o 0
=
- B
Recipiente de filtro %
=]
o 3
Drenaje /° _ B
Manguera de drenaje 1

8. Quitarle el tubo de vidrio al filtro dandole vueltas y halandolo con cuidado hasta que suelte.
9. Desenroscar el elemento del cuerpo del filtro teniendo cuidado de que no dé vueltas.
10. Enroscar el nuevo elemento en el cuerpo del filtro.

11. Colocar el tubo de vidrio en el recipiente de filtro y enroscar este ultimo al drenaje del fondo. Colocar de nuevo
la manguera que se quitod anteriormente.

12. Poner de nuevo el recipiente de filtro en el cuerpo asegurandose de que el drenaje y la manguera de drenaje
apunten a la cara frontal del ventilador.

13. Reposicionar el conjunto del filtro en el soporte y reinstalar la tuerca de sujecion.

14. Volver a conectar la manguera de alimentacion de gas y meter la manguera de drenaje en el drenaje al fondo
de la fuente de energia.

15. Volver a conectar la alimentacion de gas y comprobar que no haya fugas.

16. Ponerle de nuevo la cubierta a la fuente de energia. Colocar la manija sobre los orificios encima de la cubierta
y usar los 2 tornillos para sujetarla a la tapa.

17.  Volver a conectar la energia eléctrica y la alimentacion de gas.
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Piezas fuente de energia

Numero
Componente de pieza

1 228269
2 228268
228270
3 228267
4 228281
228283
428076
5 228300
228307
228561
6 108616

N
\ /«J}f /@

R \
2P® Gr==t
J

Vi

000 T &ﬁ

Descripcion

Juego:
Juego:
Juego:
Juego:
Juego:
Juego:
Juego:
Juego:
Juego:
Juego:

panel frontal

panel trasero

tornillos cubierta (no se muestran)

manija y tornillos Powermax45

cubierta fuente de energia con etiquetas, CSA 200-240 V

cubierta fuente de energia con etiquetas, CE

cubierta fuente de energia con etiquetas, CSA 480 V (hecho en América)
conjunto cable de masa, 6,1 m

conjunto cable de masa, 15,24 m

pinza de masa (no se muestra)

Perilla ajuste de corriente
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J/\\
PSP AN
73RN )

Cable de alimentacion X 7 ) /

Receptaculo para cable de interfaz maquina
o interruptor de arranque remoto

A N —

Numero

de pieza Descripcion

228278 Juego: cable de alimentacion CSA, monofasico, 200-240 V, 3 m

228277 Juego: cable de alimentacién CE, monofasico, 230 V, 3 m

228276 Juego: cable de alimentacion CE, trifdsico, 400 V, 3 m

428077 Juego: cable de alimentacion CSA, trifasico, 480 V, 3 m

023206 Cable de interfaz maquina (arranque plasma, transferencia del arco y a tierra), 7,62 m

023279 Cable de interfaz maquina (arranque plasma, transferencia del arco y a tierra), 15,24 m

123966 Cable de interfaz maquina Powermax45 (arranque plasma, transferencia del arco, divisor
de tension 50:1 y a tierra), 7,62 m, conectores de horquilla

123967 Cable de interfaz maquina Powermax45 (arranque plasma, transferencia del arco, divisor
de tension 50:1 y a tierra), 15,24 m, conectores de horquilla

223048 Cable de interfaz maquina Powermax45 (arranque plasma, transferencia del arco, divisor
de tension 50:1 y a tierra), 7,62 m, conector Dsub con tornillos

123896 Cable de interfaz maquina Powermax45 (arranque plasma, transferencia del arco, divisor

de tension 50:1 y a tierra), 15,24 m, conector Dsub con tornillos
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Numero

Componente de pieza
1 228287
2 228302
3 228286

Descripcion

Juego: regulador de filtro
Juego: elemento filtrante de aire
Juego: conjunto ventilador
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Piezas antorcha manual T45v

La antorcha manual y el conjunto de cables y mangueras de la antorcha se pueden reemplazar del todo o por
componentes individuales. Los numeros de pieza que comienzan con 088 indican los conjuntos completos de antorcha

y sus cables y mangueras.

Numero
Componente de pieza

088008*
088009*
228313
075714
002244
228346
058503
228109
228315
228316

0~ 0k WwN =

Descripcion

Conjunto de cables y mangueras de la antorcha manual T45v de 6,1 m
Conjunto de cables y mangueras de la antorcha manual T45v de 15,24 m
Juego: mango de repuesto antorcha T45v

Tornillos mango de antorcha, #4 x 1/2, cabeza redonda de estrella, S/B
Gatillo de seguridad y resorte de repuesto
Juego: repuesto de cabezal de antorcha
Oring: Viton 0,626 x 0,070
Juego: repuesto interruptor de sensado capuchén antorcha T45v
Juego: repuesto cables y mangueras de la antorcha T45v, 6,1 m
Juego: repuesto cables y mangueras de la antorcha T45v, 15,24 m

* El conjunto de cables y mangueras de la antorcha incluye también un juego de los consumibles listados en la pagina

siguiente.

powermax4s Manual del operador 6-5



PIEZAS

Consumibles antorcha manual T45v

Numero de pieza Descripcion

Con proteccioén

220669 Electrodo
220670 Anillo distribuidor
220713 Capuchon de retencion
220671 Boquilla

220674 Escudo frontal
Ranurado*

220675 Escudo frontal
220672 Boquilla

Sin proteccion*

220717 Deflector
220718 Boquilla

* El anillo distribuidor, el capuchon de retencion y el electrodo son los mismos del empleo con proteccion.
Los consumibles sin proteccion de antorcha manual no se ofrecen a paises con regulacion CE.

Consumibles T30v (Powermax30), 30 A

Numero de pieza Descripcion

220569 Deflector

2204883 Capuchon de retencion
220480 Boquilla

220479 Anillo distribuidor
220478 Electrodo

6-6
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Piezas antorcha mecanizada T45m

©)

\

©)
©
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I
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e

La antorcha mecanizada y el conjunto de cables y mangueras de la antorcha se pueden reemplazar del todo o por
componentes individuales. Los numeros de pieza que comienzan con 088 indican los conjuntos completos de antorcha
y sus cables y mangueras.

Numero

Componente de pieza Descripcion

© 0NN Ok~ WON =

—
o

* Los mejores conjuntos incluyen los siguientes consumibles:

088010* Conjunto de cables y mangueras de la antorcha mecanizada T45m de 7,62 m
088011~ Conjunto de cables y mangueras de la antorcha mecanizada T45m de 10,67 m
088012* Conjunto de cables y mangueras de la antorcha mecanizada T45m de 15,24 m
228228 Juego: manguito de posicionamiento T45m

228229 Juego: cremallera extraible T45m

228322 Juego: anillo de montaje frontal T45m

228323 Juego: anillo de montaje trasero T45m

228320 Juego: repuesto de cabezal de antorcha T45m

228321 Juego: repuesto interruptor de sensado capuchén T45m

058503 Oring: Viton 0,626 x 0,070

228317 Juego: repuesto cables y mangueras de la antorcha T45m, 7,62 m

228318 Juego: repuesto cables y mangueras de la antorcha T45m, 10,67 m

228319 Juego: repuesto cables y mangueras de la antorcha T45m, 15,24 m

220669 Electrodo

220670 Anillo distribuidor
220713 Capuchon de retencion
220671 Boquilla

220673 Escudo frontal
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Consumibles antorcha mecanizada T45m

Numero de pieza Descripcion

Con proteccioén

220669 Electrodo

220670 Anillo distribuidor

220713 Capuchon de retencion

220719 Capuchon de retencion sensado ohmico
220671 Boquilla

220673 Escudo frontal

Sin proteccion*

220717 Deflector

220718 Boquilla

* El anillo distribuidor, el capuchon de retencién y el electrodo del empleo sin proteccion son los mismos que los
del empleo con proteccion.

Los consumibles T30v (Powermax30) de 30 A pueden usarse también en la antorcha T45m. Los numeros de piezas
se listan en la pagina 6-6.

Accesorios

Numero de pieza Descripcion

024548 Funda de cuero para antorcha, marron, 7,5 m

024877 Funda de cuero para antorcha, negro, 7,5 m

128658 Protector de calor para ranurado

127102 Guia de corte por plasma (circular) basica

027668 Guia de corte por plasma (circular) deluxe

127219 Cubierta contra polvo Powermax45

127217 Correa de hombro Powermax45

128647 Juego: filtracion de aire Eliminizer

127103 Careta, lente sombra 8

127239 Careta, lente sombra 6

127105 Lente de repuesto para careta, sombra 8

127243 Lente de repuesto para careta, sombra 6

127169 Guantes de cuero para corte

128650 Interruptor de arranque remoto antorcha mecanizada, 7,62 m
128651 Interruptor de arranque remoto antorcha mecanizada, 15,24 m
128652 Interruptor de arranque remoto antorcha mecanizada, 22,86 m
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Etiquetas Powermax45

Numero de pieza

228272
228264
428075

Descripcion

Juego: etiquetas Powermax45, CE

Juego: etiquetas Powermax45, CSA 200-240 V

Juego: etiquetas Powermax45, CSA 480 V (hecho en América)

Los juegos de etiquetas incluyen: la etiqueta de consumibles, las etiquetas de seguridad correspondientes
y las calcomanias frontales y laterales. Las etiquetas de consumibles y seguridad se ilustran a continuacion.

=) I ] )

2 (]

Data plate

Plaque signalétique %

T45v CONSUMABLE PARTS
Piéces Consommables T45v

¢ ai

220717 220718

220674 220713 220671 220670 220669

)

220675 220672 110672 Rev.B

Etiqueta de consumibles

2. Plasma arc can injure and burn; point the | 2. Larc plas:
nozzle away from yourself. Arc starts. 1a buse

ma peut blesser ot braler; éloigner

de soi. Il s'allume instantanément

|- Tension dangereuse. Risque de choc électrique.
bralure.

ou de
2.1 Por
u

X wwwhypertherm.com/weee

Etiqueta de seguridad CE

por
ve, destroy, or cover this label.
ssing, damaged, o wor. e

(PN 110673 Rov D)

[PN 110673 Rov D)

Etiqueta de seguridad CSA

AIR

9 BAR MAX N2
135 PSI MAX

110610 REVA

Etiqueta de presiéon maxima
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