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Seguranca

IDENTIFIQUE
INFORMACOES
DE SEGURANCA

Os simbolos mostrados nesta se¢do sdo usados para
identificar possiveis riscos. Quando ver um simbolo de
seguranga neste manual ou em sua maquina, entenda
o potencial de lesdo pessoal e siga as instrugdes
relacionadas para evitar o risco.

SIGA AS INSTRUCOES
DE SEGURANCA

Leia atentamente todas as mensagens de seguranca

neste manual e as etiquetas de seguranga em sua

maquina.

= Mantenha as etiquetas de seguranca em sua
maquina em boas condigdes. Substitua etiquetas
ausentes ou danificadas imediatamente.

= Aprenda a operar a maquina e a usar os controles
adequadamente. N&do deixe ninguém opera-la sem
instrucoes.

= Mantenha a maquina em condigdes de trabalho
adequadas. Modificagdes nédo autorizadas podem
afetar a seguranga e a vida util da maquina.

PERIGO ADVERTENCIA CUIDADO

A Hypertherm utiliza as diretrizes do Instituto Americano
de Normas Nacionais para indicar simbolos e palavras
nos avisos de seguranga. A palavra de aviso PERIGO ou
ADVERTENCIA ¢é usada com um simbolo de seguranga.
PERIGO identifica os riscos mais graves.

* As etiquetas de seguranga PERIGO
e ADVERTENCIA estéo localizadas na maquina,
perto dos riscos especificos.

= As mensagens de seguranga PERIGO precedem
instrugdes relacionadas neste manual que podem
resultar em lesdo ou morte se ndo forem seguidas
corretamente.

* As mensagens de seguranca ADVERTENCIA
precedem instrugdes relacionadas neste manual
que podem resultar em lesdo ou morte se ndo forem
seguidas corretamente.

= As mensagens de seguranga CUIDADO precedem
instrugdes relacionadas neste manual que podem
resultar em lesbes menores ou danos ao equipamento
se ndo forem seguidas corretamente.

RISCOS ELETRICOS

este equipamento.

a protegéo seja aberta.
= Se o equipamento receber alimentagéo por um cabo,
desconecte a unidade antes de abrir a protegao.

* Interruptores com trava ou tampas de tomada com
trava devem ser fornecidas por outros.

= Aguarde cinco minutos apos a interrupgéo da
alimentagao antes de entrar no compartimento a fim
de permitir que a energia armazenada seja dissipada.

= Somente uma equipe treinada e autorizada pode abrir

= Se o equipamento ficar permanentemente conectado,
desligue e trave-o ou coloque uma etiqueta antes que

= Se o equipamento precisar de alimentagdo quando
a protecgéo estiver aberta para manutengéo, podera
haver riscos de explosdo em arco elétrico. Siga
TODAS as exigéncias locais (NFPA 70E nos EUA)
relacionadas a praticas de trabalho seguro e a
equipamento de protegdo pessoal ao realizar
manutengio em equipamento energizado.

= A protegao deve estar fechada e a continuidade
adequada de aterramento da protegéo deve ser
verificada antes de operar o equipamento apos
movimentagao, abertura ou manutengao.

Sempre siga essas instrugdes para desligar

a alimentagédo antes de inspecionar ou trocar
os consumiveis da tocha..

Seguranca e conformidade
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Tocar partes elétricas ligadas pode causar um choque
fatal ou uma queimadura grave.

A operagéo do sistema a plasma completa um circuito
elétrico entre a tocha e a pega de trabalho. A peca
de trabalho e qualquer coisa que a toque séo parte
do circuito elétrico.

Nunca toque o corpo da tocha, a pega de trabalho
nem a agua em uma mesa de agua quando o sistema
a plasma estiver em funcionamento.

Prevencao contra choque elétrico

Todos os sistemas a plasma Hypertherm usam
alta tensio no processo de corte (200 a 400 VCC
sdo comuns). Tome as seguintes precaucdes

ao operar esse sistema:

Use luvas e botas protegidas por material isolante
e mantenha seu corpo e vestimentas secos.

Nao pise, sente ou deite sobre — nem toque —

qualquer superficie Umida ao usar o sistema a plasma.

Isole-se do trabalho e do solo usando tapetes ou
capas de isolamento secos que sejam grandes o
suficiente para evitar qualquer contato fisico com

o trabalho ou com o solo. Se precisar trabalhar em,
ou préximo a, uma area Umida, tome cuidado extremo.

Providencie um interruptor de desconexéo perto

da fonte de alimentagao com fusiveis de dimensdes
apropriadas. Esse interruptor permite que o operador
desligue a fonte de alimentagao rapidamente em uma
situagdo de emergéncia.

Ao usar uma mesa de agua, certifique-se de que ela
esteja corretamente aterrada.

Instale e aterre esse equipamento de acordo com
o manual de instrugdes e com as normas nacionais
e locais.

O CHOQUE ELETRICO PODE MATAR

Verifique se ha danos ou rachaduras no revestimento
do cabo de alimentagéo de entrada frequentemente.
Substitua o cabo de alimentagéo danificado
imediatamente. A fiacdo desencapada pode
matar.

Inspecione e substitua cabos da tocha gastos
ou danificados.

Nao pegue a pega de trabalho, inclusive os residuos

de corte, enquanto estiver cortando. Deixe a pega

de trabalho no lugar ou sobre a bancada com o cabo
de trabalho conectado durante o processo de corte.

Antes de verificar, limpar ou trocar as pegas da tocha,
desconecte a alimentagéo principal ou desconecte
a fonte de alimentacéo.

Nunca desvie nem ignore as travas de seguranga.

Antes de remover uma tampa de protegao do sistema
ou da fonte de alimentacéo, desconecte a alimentagéo
elétrica de entrada. Aguarde 5 minutos apos
desconectar a alimentagéo principal para permitir que
os capacitores descarreguem.

Nunca opere o sistema a plasma a menos que as
tampas da fonte de alimentagdo estejam no lugar.
As conexdes expostas da fonte de alimentagéo
representam um risco elétrico grave.

Ao fazer conexdes de entrada, conecte um condutor
de aterramento adequado primeiro.

Todo o sistema a plasma Hypertherm é projetado para
ser usado somente com tochas Hypertherm
especificas. Ndo substitua por outras tochas que
possam superaquecer e representar um risco

de seguranca.

SC-14
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O CORTE PODE CAUSAR INCENDIO OU EXPLOSAO

Prevencao contra incéndio ADVERTENCIA

= Certifique-se de que a area seja segura antes de Risco de exploséo
fazer qualquer corte. Tenha um extintor de incéndio Argoénio-hidrogénio e metano
por perto.

O hidrogénio e o metano séo gases inflamaveis que
apresentam risco de explosdo. Mantenha cilindros

e mangueiras que contenham misturas de metano

ou hidrogénio longe de chamas. Mantenha as chamas
e fagulhas afastadas da tocha ao usar plasma de
metano ou argdnio-hidrogénio.

= Remova todos os produtos inflamaveis em um raio
de 10 m da area de corte.

= Extinga o metal quente ou deixe-o esfriar antes de
manipula-lo ou de permitir que ele entre em contato
com materiais combustiveis.

= Nunca corte recipientes com materiais

potencialmente inflamaveis dentro — eles devem ser ADVERTENCIA
esvaziados e adequadamente limpos antes. Detonagéo de hidrogénio

= Ventile ambientes potencialmente inflamaveis antes com corte de aluminio
do corte.

= Nao corte aluminio sob a 4gua ou com a 4gua em

= Ao cortar com oxigénio como gas de plasma, S .
contato com a parte inferior do aluminio.

€ necessario um sistema de ventilagdo de exaustao.

O corte de aluminio sob a agua ou com agua em
Prevencéo contra explosdes contato com a parte inferior do aluminio pode resultar
em uma condigdo de explosao que pode deflagrar

. Na . .
Nao use o sistema a plasma se houver possibilidade durante as operagoes de corte a plasma.

de pd6 ou vapores explosivos estarem presentes.
ADVERTENCIA
Risco de exploséao

= Néo corte recipientes que tenham contido material Corte subaquatico com gases
combustivel. combustiveis

= Nao corte cilindros pressurizados, tubos ou qualquer
recipiente fechado.

= Nao corte sob a agua com gases combustiveis que
contenham hidrogénio.

= O corte sob a &gua com gases combustiveis que
contém hidrogénio pode resultar em uma condigdo
explosiva que pode deflagrar durante as operagdes
de corte a plasma.
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O arco de plasma em si ¢ a fonte de calor usada para o
corte. Consequentemente, embora o arco de plasma
ndo tenha sido identificado como origem de vapores
téxicos, o material sendo cortado pode ser uma fonte
de vapores ou gases toxicos que exaurem o oxigénio.

Os vapores produzidos variam de acordo com o metal
cortado. Os metais que podem liberar vapores téxicos
incluem, entre outros, aco inoxidavel, ago-carbono,
zinco (galvanizado) e cobre.

Em alguns casos, o metal pode ser revestido de uma
substancia que pode liberar vapores toxicos. Os
revestimentos toxicos incluem, entre outros, o chumbo
(em algumas tintas), o cadmio (em algumas tintas

e enchimentos) e o berilio.

Os gases produzidos pelo corte a plasma variam com
base no material a ser cortado e no método de corte,
mas podem incluir o ozdénio, os oxidos de nitrogénio,

o cromo hexavalente, o hidrogénio e outras substancias
que contidas no material sendo cortado ou liberadas
por ele.

E necessario tomar cuidado para minimizar a exposi¢ao
a vapores produzidos por processos industriais.
Dependendo da composigédo quimica e da
concentracgéo dos vapores (bem como de outros
fatores, como a ventilagao), pode haver risco de
enfermidade fisica, como defeitos congénitos ou
cancer.

E responsabilidade do proprietario do equipamento
e do local testar a qualidade do ar na area onde

o equipamento é usado e garantir que a qualidade
do ar no local de trabalho atenda a todos os padrées
e normas locais e nacionais.

OS VAPORES TOXICOS PODEM CAUSAR LESAO OU MORTE

O nivel da qualidade do ar em qualquer local de
trabalho relevante depende de variaveis especificas
do local, como:

= Especificacdo da mesa (umida, seca, submersa).

= Composigéo do material, acabamento da superficie
e composigao dos revestimentos.

= Volume do material removido.
* Duragéo do corte ou goivagem.

= Tamanho, volume do ar, ventilagdo e filtragem
da area de trabalho.

= Equipamento de protegéo pessoal.

= Numero de sistemas de solda e de corte
em operagao.

= Outros processos do local que possam produzir
vapores.

Se for necessario que o local de trabalho respeite
normas nacionais ou locais, apenas o monitoramento
ou os testes feitos no local podem determinar se o este
estd acima ou abaixo dos niveis permitidos.

Para reduzir o risco de exposigao a vapores:

= Remova todos os revestimentos e solventes do metal
antes do corte.

= Use ventilagao de exaustao local para remover
os vapores do ar.

= Nao inale os vapores. Use um respirador com
suprimento de ar ao cortar qualquer metal contendo,
com suspeita de conter ou revestido com elementos
toxicos.

= Certifique-se de que os usudrios de equipamento
de solda ou corte, bem como de dispositivos de
respiragdo com suprimento de ar, sejam qualificados
e treinados no uso adequado desse equipamento.

= Nunca corte recipientes com materiais
potencialmente téxicos em seu interior. Esvazie
e limpe adequadamente o recipiente primeiro.

= Monitore ou teste a qualidade do ar no local
conforme necessario.

= Consulte um especialista local para executar
um plano local a fim de garantir a qualidade segura
do ar.
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SEGURANCA DO ATERRAMENTO

Cabo-obra Fixe o cabo-obra firmemente a pega ou Alimentacdo de entrada
mesa de trabalho mantendo bom contato de metal com » Certifique-se de aterrar o fio terra do cabo
metal. N&do o fixe a pega que caira apds o corte. de alimentacéo na caixa de desconexao.

= Se ainstalagdo do sistema a plasma envolver
a conexdo do cabo de alimentagéo a fonte de
alimentacao, certifique-se de conectar o fio terra
do cabo de alimentagdo adequadamente.

Cabo-obra Fixe a mesa de trabalho a um aterramento,
de acordo com as normas elétricas nacionais e locais
apropriadas.

= Primeiro coloque o fio terra do cabo de alimentagéo
no parafuso, em seguida coloque quaisquer outros
fios terra na parte superior do aterramento do cabo
de alimentagéo. Fixe a porca retentora firmemente.

= Aperte todas as conexdes elétricas para evitar
0 superaquecimento.

A ELETRICIDADE ESTATICA PODE DANIFICAR
PLACAS DE CIRCUITO

Tome as medidas de precaugdo adequadas ao lidar com placas de circuito impresso:

(2

= Armazene as placas de circuito impresso em recipientes antiestatica.
= Use uma pulseira aterrada ao manipular placas de circuito impresso.
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SEGURANCA DO EQUIPAMENTO
DE GAS COMPRIMIDO

* Nunca lubrifique as valvulas nem os reguladores
do cilindro com 6leo ou graxa.

= Use somente os cilindros de gas, reguladores,
mangueiras e conexdes corretos projetados para
a aplicagao especifica.

= Mantenha todo o equipamento de gas comprimido
e pecgas associadas em boas condigdes.

= Identifique todas as mangueiras de gas com
etiquetas e cédigos de cores para identificar o tipo
de gas em cada mangueira. Consulte os codigos
nacionais e locais aplicaveis

Os cilindros de gas contém gés sob alta pressao.
Se estiver danificado, um cilindro pode explodir.

OS CILINDROS DE GAS
PODEM EXPLODIR SE
FOREM DANIFICADOS

Manipule e use cilindros de gas comprimido de
acordo com os codigos nacionais e locais aplicaveis.

Nunca use um cilindro que néo esteja em pé e fixado
no lugar certo.

Mantenha a capa protetora sobre a valvula, exceto
quando o cilindro estiver sendo usado ou estiver
conectado para uso.

Nunca permita o contato elétrico entre o arco
de plasma e um cilindro.

Nunca exponha os cilindros a calor excessivo,
fagulhas, escéria ou chama aberta.

Nunca use um martelo, chave ou outra ferramenta
para abrir uma valvula de cilindro emperrada.

O ARCO DE PLASMA PODE CAUSAR LESAO E QUEIMADURAS

Tochas de ignicao imediata

O arco de plasma surge imediatamente quando
o interruptor da tocha ¢ ativado.

O arco de plasma cortara rapidamente através de luvas
e pele.

Mantenha-se afastado da ponta da tocha.
Nao segure metais perto do caminho de corte.
Nunca aponte a tocha para si ou para outros.

SC-18
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OS RAIOS DE ARCOS PODEM QUEIMAR

OS OLHOS E A PELE

Protecao ocular Os raios do arco de plasma
produzem raios visiveis e invisiveis (ultravioletas
e infravermelhos) intensos que podem queimar
os olhos e a pele.

= Use protegao ocular de acordo com as normas
nacionais e locais aplicaveis.

= Use protegao ocular (6culos de seguranga com
protegdes laterais e um capacete de soldagem) com
sombreamento adequado das lentes para proteger
seus olhos dos raios ultravioletas e infravermelhos
do arco.

Protecao da pele Use vestimentas protetoras para
evitar as queimaduras causadas pela luz ultravioleta,
pelas fagulhas e pelo metal quente.

* Luvas industriais, sapatos de seguranga e capacete.

= Vestimenta resistente a chamas para cobrir todas
as areas expostas.

= Calgas sem bainha para evitar a entrada de fagulhas
e escoria.

* Remova qualquer fonte combustivel, como isqueiros
de butano ou fésforos, dos bolsos antes do corte.

Area de corte Prepare a area de corte para reduzir
a reflexdo e transmisséao de luz ultravioleta:

= Pinte as paredes e outras superficies com cores
escuras para reduzir a reflexao.

= Use barreiras ou telas para proteger os outros
do brilho e da claridade.

= Auvise os outros para que ndo olhem para o arco.
Use placas ou sinais.

Numero minimo so?nubn:eearom(ek:to
Corrente de sombreamento sugerido para OSHA 29CFR Europa
de arco (A) de protecio ionfort‘; 1910.133(a)(5) EN168:2002
(ANSI Z49.1:2005) (ANSI Z49.1:2005)
Menos de 40 A 5 5 8 9
41 a60A 6 6 8 9
61a80A 8 8 8 9
81a125A 8 9 8 9
126 a150 A 8 9 8 10
151 a175 A 8 9 8 11
176 a 250 A 8 9 8 12
251 a300 A 8 9 8 13
301 a400 A 9 12 9 13
401 a800 A 10 14 10 N/A

Seguranca e conformidade
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O funcionamento de marca-passos e aparelhos
auditivos pode ser afetado por campos magnéticos
provenientes de correntes elevadas.

Os usuarios de marca-passos e aparelhos auditivos
devem consultar um médico antes de se aproximar
de quaisquer operagdes de corte e goivagem a arco
de plasma.

FUNCIONAMENTO DE MARCA-PASSOS E APARELHOS

Para reduzir os riscos de campos magnéticos:

= Mantenha tanto o cabo-obra quanto o cabo da tocha
em um lado, longe de seu corpo.

= Direcione os cabos de tocha o mais perto possivel
do cabo-obra.

= Nao envolva nem fixe o cabo da tocha ou cabo-obra
ao redor de seu corpo.

= Mantenha-se o mais afastado possivel da fonte
de alimentagéo.

O corte com um arco de plasma pode ultrapassar

os niveis aceitaveis de ruido, conforme definido pelos
cddigos locais em muitas aplicagdes. A exposigao
prolongada a ruidos excessivos pode danificar

a audigdo. Sempre use protegdo auricular adequada
ao cortar ou goivar, a menos que as medi¢des do nivel
de presséo sonora realizadas no local instalado tenham
constatado que a protecédo auditiva pessoal ndo

€ necessaria, segundo os codigos internacionais,
regionais e locais pertinentes.

E possivel obter uma redugao significativa do ruido
acrescentando os controles simples de engenharia
as mesas de corte, como barreiras ou cortinas
posicionadas entre o arco de plasma e a estagéo

de trabalho, e/ou posicionando a estagéo de trabalho
longe do arco de plasma. Implemente os controles
administrativos no local de trabalho a fim de restringir
0 acesso, limitar o tempo de exposi¢édo do operador,
separar as areas de trabalho ruidosas e/ou realizar
medi¢oes para reduzir a reverberagéo nas areas

de trabalho colocando isoladores de ruido.

RUIDOS PODEM DANIFICAR A AUDICAO

Use protetores auriculares se o ruido for prejudicial
ou se houver risco de danos a audigao depois da
implementacéo de todos os outros controles
administrativos e de engenharia. Se for necessario

o uso de protec¢do auditiva, use somente dispositivos
de protecgéo pessoal aprovados, como protetores
circum-auriculares ou de inser¢do, com um indice

de reducéo de ruidos apropriado para a situagédo. Avise
outras pessoas na area dos possiveis riscos do ruido.
Além disso, a protegéo auricular pode impedir que
respingos quentes entrem no ouvido.
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UM ARCO DE PLASMA PODE DANIFICAR

\ TUBOS CONGELADOS

Os tubos congelados podem ser danificados ou podem estourar se vocé tentar descongela-los

com uma tocha de plasma.

INFORMAGCOES SOBRE COLETA DE POEIRA SECA

Em alguns locais, a poeira quente pode representar
um risco de explosdo em potencial.

A edicao 2007 da norma NPFA 68, “Protegdo contra
Explosédo por Vazédo de Deflagragéo”, da U.S. National
Fire Protection Association (Associagado Nacional de
Protegéo contra Incéndio nos EUA) fornece requisitos
para o design, a localizagao, a instalagéo e o uso de
dispositivos e de sistemas para ventilar os gases e

as pressdes de combustao apos qualquer evento

de deflagragdo. Consulte o fabricante ou o instalador
de qualquer sistema de coleta de poeira seca para
obter os requisitos aplicaveis antes de instalar um novo
sistema de coleta de poeira seca, ou fazer mudangas
significativas no processo ou nos materiais usados
com um sistema de coleta de poeira seca existente.

Consulte a “Jurisdicdo de Posse de Autoridade” (AH)J)
local para determinar se qualquer edigao da NFPA 68
foi “adotada por referéncia” nos codigos de construgdo
locais.

Consulte a NFPA 68 para obter as definicoes e as
explicagdes de termos normativos, como deflagragao,
AHJ, adotado por referéncia, o valor K° indice

de deflagragdo e outros termos.

Nota 1 — A interpretagdo da Hypertherm dos novos
requisitos € que, a menos que tenha sido realizada uma
avaliagéo especifica do local para determinar que a
poeira gerada ndo seja combustivel, a edigdo 2007

da NFPA 68 exige o uso de vazbes de explosédo
projetadas para o pior valor K° (consulte o anexo F)
que poderia ser gerado da poeira, de modo a projetar
o tamanho e o tipo de vazdo de explosdo. A NFPA 68
ndo identifica especificamente o corte a plasma ou
outros processos de corte térmico como algo que exija
sistemas de vazao de deflagragédo, mas nao aplica
esses novos requisitos a todos os sistemas de coleta
de poeira seca.

Nota 2 — Os usuarios dos manuais Hypertherm devem
consultar e cumprir todas as leis e normas federais,
estaduais e locais aplicaveis. A Hypertherm nao
pretende, através da publicagdo de qualquer manual
da Hypertherm, encorajar agées que néao estejam em
conformidade com todas as normas e padrées
aplicaveis; portanto, este manual nunca podera ser
interpretado dessa maneira.

Seguranca e conformidade
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RADIACAO LASER

A exposicdo ao laser pode resultar em lesdes graves no olho. Evite exposicao direta aos olhos.

LASER RADIATION
DO NOT STARE INTO BEAM

CLASS 2 LASER PRODUCT

Instrugdes adicionais de seguranga do laser:

Consulte um especialista sobre as normais de laser
locais. Podera ser necessario realizar um
treinamento em seguranca do laser.

Nao permita que pessoas néo treinadas operem
o laser. Os lasers podem ser perigosos nas maos
de usuarios néo treinados.

Nao olhe diretamente para a abertura ou para o feixe
de laser em nenhum momento.

Posicione o laser conforme instruido a fim de evitar
o contato ndo intencional com os olhos.

Nao use o laser em pecgas de trabalho refletivas.

Nao use ferramentas dpticas para ver ou refletir
o feixe de laser.

N&ao desmonte nem retire a tampa da abertura
ou do laser.

Para sua conveniéncia e seguranga, em produtos Hypertherm que usam laser, uma das seguintes etiquetas
de radiacéo laser foi aplicada no produto, proximo & saida do feixe no gabinete. A poténcia maxima (mV),
o comprimento de onda (nM) emitido e, se apropriado, a duracdo do pulso também s&o fornecidos.

LASER RADIATION
ANVOID EXPOSURE TO BEAM
CLASS 3B LASER PRODUCT

== s e |

A modificagédo do laser ou do produto de qualquer
forma pode aumentar o risco de radiagao laser.

O uso de ajustes ou desempenho de
procedimentos, além daqueles especificados

neste manual, pode resultar em exposigao perigosa
aradiagao laser.

Nao opere em atmosferas explosivas, como na
presenca de liquidos inflamaveis, gases ou poeira.
Use somente pecas e acessorios do laser

recomendados ou fornecidos pelo fabricante do seu
modelo.

Reparos e manutengdes DEVEM ser realizados por
uma equipe qualificada.

Na&o retire nem apague a etiqueta de seguranga do
laser.
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ETIQUETAS DE ADVERTENCIA

Esta etiqueta de adverténcia ¢ afixada em algumas fontes de alimentacéo. E importante que o operador e o técnico
de manutencéo entendam a finalidade desses simbolos de adverténcia conforme descritos.

Read and follow these instructions, employer safety
practices, and material safety data sheets. Refer to
ANS Z49.1, “Safety in Welding, Cutting and Allied
Processes” from American Welding Society
(http://www.aws.org) and OSHA Safety and Health
Standards, 29 CFR 1910 (http://www.osha.gov).

& 11 AVERTISSEMENT

Le coupage plasma peut étre préjudiciable pour I'opérateur et les personnes qui se
trouvent sur les lieux de travail. Consulter le manuel avant de faire fonctionner. Le
non respect des ces instructions de sécurité peut entrainer la mort.

Al WARNING

Plasma cutting can be injurious to operator and persons
in the work area. Consult manual before operating. Failure
to follow all these safety instructions can result in death.

H

1. Cutting sparks can cause explosion or fire. 1. Les étincelles de coupage p provoquer une explosion

E S

%

1.1 Do not cut near flammables.
1.2 Have a fire extinguisher nearby and ready to use.
1.3 Do not use a drum or other closed container as a cutting table.

ou un incendie.
1.1 Ne pas couper prés des matiéres inflammables.
1.2 Un extincteur doit étre & proximité et prét & étre utilisé.
1.3 Ne pas utiliser un f(t ou un autre contenant fermé comme table de coupage.
-

E

%
i

2. Plasma arc can injure and burn; point the nozzle away
from yourself. Arc starts instantly when triggered.

2.1 Turn off power before disassembling torch.

2.2 Do not grip the workpiece near the cutting path.

2.3 Wear complete body protection.

2. Larc plasma peut blesser et briler; éloigner la buse de soi.
Il s’allume instantanément quand on Pamorce;

2.1 Couper I'alimentation avant de démonter la torche.

2.2 Ne pas saisir la piece a couper de la trajectoire de coupage.

2.3 Se protéger entiérement le corps.

3. Hazardous voltage. Risk of electric shock or burn.
3.1 Wear insulating gloves. Replace gloves when wet or damaged.
3.2 Protect from shock by insulating yourself from work and ground.
3.3 Disconnect power before servicing. Do not touch live parts.

3. Tension d. Ri

g . de choc électrique ou de bralure.

3.1 Porter des gants isolants. Remplacer les gants quand ils sont humides ou
endommaggés.

3.2 Se protéger contre les chocs en s'isolant de la piéce et de la terre.

3.3 Couper I'alimentation avant I'entretien. Ne pas toucher les piéces sous tension.

4. Plasma fumes can be hazardous.

4.1 Do not inhale fumes.

4.2 Use forced ventilation or local exhaust to remove the fumes.

4.3 Do not operate in closed spaces. Remove fumes with ventilation.

4. Les fumées pl p t étre dang
4.1 Ne pas inhaler les fumées
4.2 Utiliser une ventilation forcée ou un extracteur local pour dissiper les fumées.

4.3 Ne pas couper dans des espaces clos. Chasser les fumées par ventilation.

5. Arc rays can burn eyes and injure skin.

5.1 Wear correct and appropriate protective equipment to protect
head, eyes, ears, hands, and body. Button shirt collar. Protect ears
from noise. Use welding helmet with the correct shade of filter.

5. Les rayons d’arc peuvent briler les yeux et blesser la peau.

5.1 Porter un bon équipement de protection pour se protéger la téte, les yeux, les
oreilles, les mains et le corps. Boutonner le col de la chemise. Protéger les oreilles
contre le bruit. Utiliser un masque de soudeur avec un filtre de nuance appropriée.

6. Become trained. Only quarﬁed personnel should operate this
equipment. Use torches specified in the manual. Keep non-qualified
personnel and children away.

7. Do not remove, destroy, or cover this label.

Replace if it is missing, damaged, or worn (PN 110584 Rev C).

6. Suivre une formation. Seul le personnel qualifi¢ a le droit de faire
fonctionner cet équipement. Utiliser exclusivement les torches indiquées dans le
manual. Le personnel non qualifié et les enfants doivent se tenir a I'écart.

7. Ne pas enlever, détruire ni couvrir cette étiquette.

La remplacer si elle est absente, endommagée ou usée (PN 110584 Rev C).

Seguranca e conformidade
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ETIQUETAS DE ADVERTENCIA

Esta etiqueta de adverténcia é afixada em algumas fontes

de alimentagao. E importante que o operador e o técnico de
manutencéo entendam a finalidade desses simbolos de adverténcia
conforme descritos. O texto numerado corresponde as caixas
numeradas na etiqueta.

%‘3 2 ﬁ%}a@ﬂ

110261 Rev. E

1.1
1.2

1.3

2.1

2.2

3.1

3.2

3.3

4.1
4.2

4.3

5.1

As fagulhas de corte podem causar
explosdo ou incéndio.

Nao corte perto de itens inflamaveis.

Mantenha um extintor de incéndio nas
proximidades e pronto para o uso.

Nao use um tambor ou outros recipientes
fechados como mesa de corte.

O arco de plasma pode causar lesdes

e queimar; ndo aponte o bico para si
mesmo. O arco comega instantaneamente
guando acionado.

Desligue a alimentagéo antes de desmontar
a tocha.

Nao segure a pega de trabalho perto
do caminho de corte.

Use protegéo corporal completa.

Tensé&o perigosa. Risco de choque elétrico
ou queimadura.

Use luvas isolantes. Substitua as luvas
quando estiverem molhadas ou danificadas.

Proteja-se contra choques isolando-se
da peca de trabalho e do chéo.

Desligue a alimentagéo antes de realizar
a manutengao. Nao toque em pecas
condutoras.

Os vapores do plasma podem ser
perigosos.

Na&o inale os vapores..

Use ventilagédo forgcada ou exaustao local
para remover 0s vapores.

N&o opere em espacos fechados. Remova
os vapores com ventilagao.

Os raios do arco podem queimar os olhos
e danificar a pele.

Use equipamentos corretos e apropriados
de protegéo para proteger a cabega,

os olhos, os ouvidos, as méos e o corpo.
Feche o colarinho da camisa. Proteja os
ouvidos de ruidos. Use capacete de solda
com sombreamento ou filtro corretos.

Qualifique-se com treinamentos. Somente
pessoas qualificadas devem operar este
equipamento. Use as tochas especificadas
no manual. Mantenha as pessoas nao
qualificadas e as criangas afastadas.

Na&o retire, destrua nem cubra esta etiqueta.
Substitua itens que estiverem faltando,
danificados ou gastos.
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Simbolos e marcas

O produto Hypertherm pode apresentar uma ou mais das seguintes marcagoes na placa de identificagdo ou perto dela.
Devido a diferengas e conflitos em normas nacionais, nem todas as marcas séo aplicadas a todas as versoes de
um produto.

Simbolo com a marca S

S O simbolo com a marca S indica que a fonte de alimentagdo e a tocha sdo adequadas para operagdes
realizadas em ambientes com maior perigo de choque elétrico, segundo a IEC 60974-1.

Marca CSA

@® Os produtos Hypertherm com a marca CSA atendem as normas norte-americanas e canadenses

¢ us de segurancga de produtos. Os produtos foram avaliados, testados e certificados pela CSA-International.
Por outro lado, o produto pode conter uma marca de um dos NRTL (Nationally Recognized Testing
Laboratories, Laboratorios de testes reconhecidos nacionalmente), credenciados tanto nos Estados
Unidos como no Canada, como os Underwriters Laboratories, Incorporated (UL) ou TOV.

Marca CE

c E A marca CE indica a declaragido do fabricante de que esta em conformidade com as diretivas e padrées
europeus aplicaveis. So as versdes dos produtos Hypertherm com uma marca CE localizada na placa de
identificagdo ou proximo a ela foram testadas quanto a conformidade com a Diretiva europeia de baixa
tens&o e a Diretiva europeia de compatibilidade eletromagnética (EMC). Os filtros de EMC, necessarios
para a conformidade com a Diretiva européia de EMC, estéo incorporados as versdes do produto que
contém uma marca CE.

Marca (CU) Unido Aduaneira Eurasiatica

As versdes CE dos produtos Hypertherm que incluem uma marca EAC de conformidade atendem aos
requisitos de EMC e de seguranga do produto para exportagéo a Russia, Bielorrussia e Cazaquistao.

rrm
—
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Marca GOST-TR

As versdes CE dos produtos Hypertherm que incluem uma marca GOST-TR de conformidade atendem
aos requisitos de EMC e de seguranga do produto para exportagdo a Federagdo Russa.

wufe
v

Marca C-Tick

As versdes CE dos produtos Hypertherm com a marca C-Tick estédo em conformidade com as normas
N30932 da EMC exigidas para venda na Austrédlia e na Nova Zelandia.

Marca CCC

®

A marca Certificagdo Compulséria da China (CCC) indica que o produto foi testado e esta em
conformidade com as normas de seguranga do produto exigidas para venda na China.

Marca UkrSEPRO

As versdes CE dos produtos Hypertherm que incluem uma marca UkrSEPRO de conformidade atendem
aos requisitos de EMC e de seguranga do produto para exportagdo a Ucrania.

Marca AAA da Sérvia

As versdes CE dos produtos Hypertherm que incluem uma marca AAA da Sérvia atendem aos requisitos
de EMC e de seguranga do produto para exportagéo a Sérvia.

=
3
=3
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Gerenciamento de Produtos

Introducao

A Hypertherm mantém um Regulatory Management
System (Sistema de Gerenciamento de Normas) para
garantir que os produtos fiquem em conformidade com
os requisitos regulatérios e ambientais.

Normas de seguranca nacionais
e locais

As normas de seguranga nacionais e locais deverao
prevalecer sobre quaisquer instrugdes fornecidas com
o produto. O produto devera ser importado, instalado,
operado e descartado de acordo com as normas locais
e nacionais aplicaveis ao local de instalagao.

Marcas de teste de certificacao

Os produtos certificados séo identificados por uma

(ou mais de uma) marca de teste de certificagdo
concedida por laboratérios de teste credenciados. Essas
marcas de teste de certificagéo ficam localizadas na placa
de identificagdo, ou préximo a placa de identificagéo.

Cada marca de teste de certificagéo indica que o produto
e seus componentes de seguranca essenciais estdo em
conformidade com os padrdes nacionais de seguranca
aplicaveis, conforme examinado e determinado pelo
laboratorio de testes. A Hypertherm somente coloca uma
marca de teste de certificagdo em seus produtos apos

o produto ter sido fabricado com componentes essenciais
a seguranga, os quais tenham sido autorizados pelo
laboratorio de teste credenciado.

Depois que o produto sai da fabrica da Hypertherm,
as marcas de teste de certificagdo serédo invalidadas
se ocorrer uma das seguintes situagoes:

= O produto sofrer modificagbes que apresentem
perigo ou constituam nao conformidade com
os padroes aplicaveis.

= Os componentes essenciais a seguranga forem
substituidos por pegas de reposi¢do nao autorizadas.

* Incluséo de qualquer conjunto ou acessorio nao
autorizado que utilize ou gere uma tenséo perigosa.

= Se houver qualquer adulteragdo em um circuito
de segurancga ou outra caracteristica integrada ao
produto como parte da certificagdo ou de qualquer
outro processo de fabrica.

A marca CE constitui a declaracdo do fabricante referente
a conformidade com as diretivas e padrdes europeus
aplicaveis. S¢ as versdes dos produtos Hypertherm que
tém uma marca CE localizada na placa de identificagéo ou
préximo a ela foram testadas quanto a conformidade com
a Diretiva Europeia de Baixa Tenséo e a Diretiva Europeia
de Compatibilidade Eletromagnética (EMC). Os filtros

de EMC necessérios para a conformidade com a Diretiva
Europeia de EMC estao incorporados as versdes da fonte
de alimentagao que contém uma marca CE.

Os certificados de conformidade dos produtos
Hypertherm estao disponiveis na Biblioteca de
Downloads no website da Hypertherm em
https://www.hypertherm.com.

Diferencas em termos de padrdes
nacionais

Diferentes paises podem adotar diferentes padrées
de desempenho, seguranga, entre outros. Eis algumas
das diferengas existentes entre os padrdes nacionais:

= Tensoes
= Especificagbes de plugues e cabos
* Requisitos de idioma

= Requisitos de compatibilidade eletromagnética

Essas diferengas entre os padrdes nacionais ou entre
quaisquer outros padroes podem tornar impossivel

ou pouco pratica a aplicagéo de todas as marcas de teste
de certificagdo na mesma versao de um produto. Por
exemplo, as versdes da CSA para produtos da
Hypertherm ndo cumprem os requisitos europeus de
EMC e, portanto, ndo possuem uma marca CE na placa
de identificagéo.

Os paises que exigem a marca CE ou que possuem
normas compulsoérias de EMC devem utilizar as versoes
da CE para produtos Hypertherm que contenham a marca
CE na placa de identificagao. Entre eles, estéo:

= Australia

= Nova Zelandia

= Paises da Unido Europeia
= Russia

Seguranca e conformidade
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E importante que o produto e seu respectivo teste de
certificagdo sejam adequados para o local de instalagdo
final. Quando os produtos Hypertherm forem embarcados
para um pais e depois exportados para outro pais,

o produto deve ser configurado e certificado de forma
adequada para o local de uso final.

Instalacao segura e uso do
equipamento de corte de formas

O IEC 60974-9, intitulado Arc Welding Equipment —
Installation and use (Equipamentos de Soldagem de Arco
— Instalacéo e uso) fornece orientagdes para a instalacdo
e o uso seguro de equipamentos de corte de formas

e para a execugao segura de operagdes de corte.

Os requisitos das normas locais e nacionais deveréo ser
levados em consideracao durante a instalacao e incluem,
entre outros, o aterramento e conexdes de protegdo com
a terra, fusiveis, dispositivos de desconexao da
alimentagao e tipos de circuito de alimentagéo. Leia essas
instrugées antes de instalar o equipamento. O primeiro

e mais importante passo ¢é a avaliagdo de seguranga

da instalagao.

A avaliagdo de seguranga deve ser executada por um
especialista, e ela determina os passos necessarios para
a criagdo de um ambiente seguro, além das precaugdes
a serem adotadas durante a execugéo da instalagédo

e da operacgao.

Procedimentos para inspecao
e testes periédicos

Quando exigido pelas normas nacionais locais, o

IEC 60974-4 especifica procedimentos de teste para
inspecao periddica e apos reparos ou manutengao para
garantir a seguranca elétrica das fontes de alimentagéao
para corte a plasma fabricadas em conformidade com

o IEC 60974-1. A Hypertherm executa o teste de
continuidade do circuito de protegado e o teste de
resisténcia de isolamento na fabrica, como testes néo
operacionais. Os testes sdo realizados com as conexdes
de aterramento e de alimentagao removidas.

A Hypertherm também retira alguns dispositivos de
protecdo que causariam resultados falsos nos testes.
Quando exigido pelas normas nacionais locais, uma
etiqueta devera ser colocada no equipamento para indicar
que ele foi aprovado nos testes prescritos no IEC
60974-4. O relatério de reparos deve indicar os
resultados de todos os testes, a menos que indique

que um teste especifico nao foi executado.

Qualificacao dos responsaveis
pelos testes

Os testes de seguranca elétrica para equipamentos

de corte de formas podem ser perigosos e devem ser
executados por um especialista da area de reparos
elétricos, preferencialmente alguém que também esteja
familiarizado com processos de solda, corte e processos
relacionados. Se os testes forem realizados por pessoas
ndo qualificadas, os riscos a seguranga do pessoal

e do equipamento poderdo ser muito maiores que os
beneficios das inspegodes e testes periodicos.

A Hypertherm recomenda a realizagao de inspegdes
exclusivamente visuais, a menos que os testes de
seguranga elétrica sejam exigidos pelas normas nacionais
locais do pais no qual o equipamento esta instalado.

Dispositivos de corrente
residual (RCDs)

Na Australia e em outros paises, os cédigos locais podem
exigir o uso de dispositivos de corrente residual (RCD)
em situagdes nas quais equipamentos elétricos portateis
sdo usados no local de trabalho ou em canteiros de obra,
para a protecdo dos operadores contra falhas elétricas do
equipamento. Os RCDs sio projetados para desconectar
com segurancga a alimentagéo da rede elétrica quando
detectam um desequilibrio entre as correntes de
alimentagéao e de retorno (ocorréncia de fuga de corrente
para a terra). Os RCDs s#o disponibilizados com
correntes de atuagéo fixas e ajustaveis de 6 a 40 mA,
além de uma faixa de tempos de atuagéo de até 300 ms,
que pode ser selecionada para a instalagéo, aplicagéo

e uso pretendido do equipamento. Quando forem
utilizados RCDs, a corrente e o tempo de atuagéo dos
mesmos deverdo ser selecionados ou ajustados em
valores altos o bastante para evitar desconexdes
indevidas durante a operagdo normal do equipamento

de corte a plasma, e baixos o bastante para que, na
extremamente improvavel ocorréncia de falha elétrica

do equipamento, a alimentagéo seja desconectada antes
que a fuga de corrente gerada pela condigao de falha
possa representar um risco elétrico que ameace a vida
dos operadores.

Para verificar o funcionamento adequado dos RCDs

ao longo do tempo, tanto a corrente de atuagdo quanto

o tempo de atuagéo deverdo ser testados periodicamente.
Equipamentos elétricos portateis e RCDs usados em
areas comerciais e industriais da Australia e Nova
Zelandia séo testados conforme a norma australiana
AS/NZS 3760. Ao testar o isolamento de equipamentos
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de corte a plasma conforme a AS/NZS 3760, mega a
resisténcia do isolamento de acordo com o Apéndice B
da norma, a 250 VCC, com a chave de alimentacdo na
posicéo ligada (ON); assim, o teste sera executado
corretamente e serdo evitadas falsas falhas do teste

de fuga de corrente. Falsas falhas sdo possiveis porque
os varistores de oxido de metal (MOVs) e os filtros de
compatibilidade eletromagnética (EMC), usados para
reduzir emissdes e proteger o equipamento contra picos
de energia, podem conduzir uma corrente de fuga de até
10 mA para o aterramento sob condi¢gées normais.

Caso tenha quaisquer perguntas sobre a aplicagédo ou
interpretagdo de quaisquer padrées IEC descritos neste
documento, sera necessario obter informagdes junto ao
devido consultor juridico ou afim que seja familiarizado
com os padrdes eletrotécnicos internacionais, sendo
que a Hypertherm nao se responsabilizara, de qualquer
maneira, pela interpretagdo ou aplicagao de tais padroes.

Sistemas de nivel superior

Quando um integrador de sistemas acrescenta
equipamento adicional — como, por exemplo, mesas de
corte, acionadores de motor, controladores de movimento
ou robds — a um sistema de corte a plasma Hypertherm,
o sistema assim combinado pode ser considerado um
sistema de nivel superior. Um sistema de nivel superior
dotado de pegas moveis perigosas pode constituir
maquinario industrial ou maquinario robotico — caso em
que o OEM ou o cliente usuario final pode estar sujeito
a normas e padrdes adicionais aqueles aplicaveis ao
sistema de corte a plasma conforme fabricado pela
Hypertherm.

E responsabilidade do cliente usuario final e do OEM
realizar uma avaliagdo de risco para o sistema de nivel
superior e oferecer prote¢cdo contra pegas moveis
perigosas. A menos que o sistema de nivel superior

seja certificado quando o OEM incorporar os produtos
da Hypertherm a ele, a instalagdo também podera ficar
sujeita a aprovagao das autoridades locais. Busque a
orientagédo de advogados e peritos nas normas locais
se tiver qualquer duvida em relagédo a conformidade com
as mesmas.

Os cabos de interconexéo externa entre as partes
componentes de sistemas de alto nivel devem ser
adequados para os contaminantes e o movimento,
conforme requerido para o local de instalagéo final.
Quando os cabos de interconexédo externa estiverem
expostos a contaminantes como o6leo, poeira, agua
ou outros contaminantes, poderédo ser necessarias
especificagdes para uso pesado.

Quando os cabos de interconexéo externa ficarem
expostos a movimento constante, poderéo ser
necessarias especificagdes para flexdo constante.

E responsabilidade do cliente usuario final ou do OEM
garantir que os cabos sejam adequados a aplicagéo.
Uma vez que existem diferencas entre as especificagoes
e os custos que podem vir a ser requeridos pelas normas
locais em relagéo a sistemas de nivel superior, é
necessario certificar-se de que todos os cabos

de interconexéo externa sdo adequados para o local

de instalacéo final.

Seguranca e conformidade
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Gestao ambiental

Introducao

As Especificagées Ambientais da Hypertherm exigem que
as informacdes relativas a substancias conforme a RoHS,
WEEE e REACH sejam disponibilizadas pelos
fornecedores da Hypertherm.

A conformidade ambiental dos produtos nédo abrange a
liberagédo de vapores no ambiente ou a qualidade do ar
interior do usuario final. Nenhum dos materiais cortados
pelo usuario final é fornecido pela Hypertherm junto ao
produto. O usuédrio final é responsavel pelos materiais
cortados, assim como pela seguranga e qualidade do
ar do local de trabalho. O usuario final deve estar ciente
dos potenciais riscos a saude gerados pelos vapores
liberados pelos materiais cortados e deve cumprir todas
as normas locais.

Normas ambientais nacionais
e locais

As normas ambientais nacionais e locais prevalecerao
sobre qualquer instrugdo contida neste manual.

O produto devera ser importado, instalado, operado e
descartado de acordo com todas as normas ambientais
locais e nacionais aplicaveis ao local de instalagao.

As normas ambientais europeias serdo consideradas
adiante, em A diretiva WEEE.

A diretiva RoHS

A Hypertherm se compromete em cumprir todas as leis

e normas aplicaveis, inclusive a diretiva RoHS (European
Union Restriction of Hazardous Substances, Restricdo
de Certas Substancias Perigosas da Unido Europeia),
que restringe o uso de materiais perigosos em produtos
eletronicos. A Hypertherm cumpre e supera as obrigagdes
de conformidade com a diretiva RoHS no mundo inteiro.

A Hypertherm continua a trabalhar na reducgéao de
materiais RoOHS nos nossos produtos, materiais estes que
estdo sujeitos a diretiva RoHS, exceto quando ha um
amplo reconhecimento de que nédo ha alternativa factivel.

Declaragées de conformidade com a RoHS foram
preparadas para as atuais versdes CE dos sistemas de
corte a plasma Powermax fabricados pela Hypertherm.
As versdes CE dos sistemas Powermax enviados desde
2006 também possuem a “marca RoHS" abaixo da
“marca CE" na placa de identificagdo. As pecgas usadas
nas versoes CSA da Powermax e de outros produtos
fabricados pela Hypertherm que estao fora do escopo ou
isentos da RoHS estdo sendo continuamente convertidas
para apresentar conformidade com a RoHS, antecipando
sua exigéncia no futuro.

Eliminacao adequada dos produtos
Hypertherm

Assim como acontece com todos os produtos eletronicos,
os sistemas de corte a plasma Hypertherm podem conter
materiais ou componentes — como, por exemplo, placas
de circuito impresso — que ndo podem ser descartados
juntamente com os residuos comuns. E sua
responsabilidade eliminar qualquer produto ou pega
componente da Hypertherm de forma aceitavel em termos
ambientais, em conformidade com os codigos nacionais
e locais.

= Nos Estados Unidos, verifique todas as leis federais,
estaduais e locais.

= Na Uniao Europeia, verifique as diretivas e todas as
leis locais e nacionais da UE. Para obter mais
informacgdes, visite www.hypertherm.com/weee.

= Em outros paises, verifique as leis nacionais e locais
especificas de cada pais.

= Obtenha consultoria com especialistas juridicos em
conformidade ou afins, conforme necessario.

A diretiva WEEE

Em 27 de janeiro de 2003, o Parlamento Europeu e

o Conselho da Unido Europeia autorizaram a Diretiva
2002/96/EC ou WEEE (Waste Electrical and Electronic
Equipment, Residuos de Equipamentos Elétricos

e Eletrénicos).

Seguranca e conformidade
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Conforme exigido pela legislagéo, todos os produtos da
Hypertherm cobertos pela diretiva e vendidos na UE apos
13 de agosto de 2005 estdo marcados com o simbolo
WEEE. A diretiva reforga e define critérios especificos
para a coleta, manuseio e reciclagem de residuos de
equipamentos elétricos e eletrdnicos (EEE). Residuos de
consumidores e de empresa para empresa sio tratados
de maneiras diferentes (todos os produtos da Hypertherm
s&o considerados de empresa-para-empresa). As
instrugdes de descarte para as versdes CE dos sistemas
a plasma Powermax estéo disponiveis

em www.hypertherm.com/weee.

A URL esta impressa na etiqueta de adverténcia

(que contém somente simbolos) de cada uma das
unidades da série Powermax versdo CE enviadas desde
2006. As versbes CSA da Powermax e de outros
produtos fabricados pela Hypertherm estéo fora do
escopo ou isentos da WEEE.

A norma REACH

A norma REACH (1907/2006), vigente desde 1° de
junho de 2007, abrange as substancias quimicas
disponiveis para o mercado europeu. Os requisitos da
norma REACH para fabricantes de componentes declara
gue o componente nao deve conter mais de 0,1% do
seu peso em SVHC (Substances of Very High Concern,
substancias consideradas de grande preocupagao).

Os fabricantes de componentes e outros usuarios desses
produtos, tais como a Hypertherm, sdo obrigados a obter
garantias de seus fornecedores que declarem que todas
as substancias quimicas usadas em produtos da
Hypertherm possuem um numero de registro na ECHA
(European Chemical Agency, Agéncia Europeia de
Substancias Quimicas). Para que possa fornecer
informagdes sobre substancias quimicas, conforme
exigidas pela norma REACH, a Hypertherm requer que
seus fornecedores enviem declaragdées da REACH e
identifiquem qualquer uso conhecido de SVHC da
REACH. Qualquer uso de SVHC em quantidades que
excedem 0,1% do peso das pegas foi eliminado. As
MSDS contém o detalhamento completo de todas as
substancias do produto quimico e pode ser usada para
verificar a conformidade com SVHC da REACH.

Os lubrificantes, seladores, liquidos refrigerantes,
adesivos, solventes, revestimentos e quaisquer outras
preparagoes ou misturas usadas pela Hypertherm em,
para ou com seus equipamentos de corte de formas
sdo utilizados em quantidades muito pequenas
(exceto o liquido refrigerante) e estédo disponiveis

comercialmente em varios fornecedores que podem ser
e seréo substituidos caso ocorra algum problema
associado ao registro ou autorizagdo da REACH
(SVHCs).

Manuseio adequado e uso seguro
de substancias quimicas

As normas para substancias quimicas nos EUA, na
Europa e em outros locais exigem que as MSDS (Material
Safety Data Sheets, Fichas de dados sobre seguranca
de materiais) sejam disponibilizadas para todas as
substancias quimicas. A lista de substancias quimicas

¢ fornecida pela Hypertherm. As MSDS se aplicam as
substancias quimicas fornecidas com o produto e a
outras substancias quimicas utilizadas no produto.

As MSDS estao disponiveis na Biblioteca de Downloads
no site da Hypertherm em https://www.hypertherm.com.
Na tela Pesquisar, insira MSDS como titulo do documento
e clique em Pesquisar.

Nos EUA, a OSHA nao exige MSDS para artigos tais
como eletrodos, distribuidores de gas, capas, bicos,
bocais, defletores e outras pegas solidas da tocha.

A Hypertherm néo fabrica nem fornece os materiais para
corte e ndo possui conhecimento que permita definir se
os vapores emitidos pelos materiais cortados
representam ou nao riscos fisicos ou a saude. Consulte
seu fornecedor ou consultor técnico caso precise de
orientagdes sobre as propriedades dos materiais que
vocé corta com produtos da Hypertherm.

Emissao de vapores e qualidade
do ar

Nota: As seguintes informagdes sobre qualidade do ar
tém exclusivo carater informativo e ndo devem substituir a
observagéo e implementagédo das normas governamentais
aplicaveis ou padrdes legais do pais no qual o
equipamento de corte sera instalado e operado.

Nos EUA, o NMAM (Manual of Analytical Methods, Manual
de Métodos Analiticos) do NIOSH (National Institute for
Occupational Safety and Health, Instituto Nacional de
Saude e Seguranga Ocupacional) representa uma colegéo
de métodos para a amostragem e andlise de contaminantes
no ar do local de trabalho. Os métodos publicados por
outras entidades, tais como OSHA, MSHA, EPA, ASTM,
ISO ou fornecedores comerciais de equipamentos
analiticos e de amostragem podem apresentar vantagens
em relacdo aos métodos do NIOSH.
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Por exemplo, a ASTM D 4185 ¢ uma pratica padréo para
a coleta, dissolugéo e determinagdo de metais residuais
em atmosferas de trabalho. A sensibilidade, o limite de
deteccao e as concentragdes ideais para condigdes de
trabalho de 23 metais estdo listadas na ASTM D 4185.
Um profissional em higiene industrial devera determinar
o protocolo ideal de amostragem, considerando preciséo
analitica, custo e numero ideal de amostras. A Hypertherm
utiliza um profissional em higiene industrial terceirizado
para a execugéo de testes de qualidade do ar e
interpretagdo de seus resultados; as amostras sao
coletadas por equipamentos de amostragem
posicionados nas estagdes de operador das instalagoes
da Hypertherm que operam mesas de corte a plasma.

Onde aplicavel, a Hypertherm também utiliza um
profissional em higiene industrial terceirizado para obter
permissoes relativas a agua e ao ar.

Caso néo tenha total ciéncia ou nio esteja atualizado

em relagéo a todas as normas governamentais e padrdes
legais aplicaveis ao local de instalagao, consulte um
especialista local antes de comprar, instalar e operar

0 equipamento.
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Contrato de licenca

PARTICIPAR NO CONTRATO DE LICENGCA APRESENTADO ABAIXO (O “CONTRADO DE LICENGA") LHE
CONFERE O DIREITO DE USO DA TECNOLOGIA DA HYPERTHERM E DOS PROGRAMAS RELACIONADOS E
ALI CONTIDOS COM OS SISTEMA A PLASMA HPR XD DA HYPERTHERM.

LEIA O CONTRATO DE LICENGA COM ATENGAO ANTES DE USAR ESTE PROGRAMA.

O SEU DIREITO DE USO DA TECNOLOGIA DA HYPERTHERM E DOS PROGRAMAS RELACIONADOS E ALI
CONTIDOS ESTA SUJEITO A SUA CONCORDANCIA COM OS TERMOS E CONDICOES DESTE CONTRATO DE
LICENGCA. POR ATIVAR SUA PLATAFORMA DE COMANDO E/OU PLATAFORMA DO PROGRAMA, VOCE
RECONHECE SUA ACEITACAO DO CONTRATO DE LICENCA E AFIRMA QUE ESTA AUTORIZADO A ACEITAR O
CONTRATO DE LICENGA EM NOME DO LICENCIADO. SE NAO ESTIVER DE ACORDO COM ESTES TERMOS E
CONDIGOES, A HYPERTHERM NAO LHE CONCEDE O DIREITO DE UTILIZAGAO DA TECNOLOGIA DA
HYPERTHERM OU PROGRAMA RELACIONADO.

1. Algumas definigdes: “Patentes Designadas da Hypertherm” representa a Solicitagdo de Patente nos Estados
Unidos No. 12/341,731, 12/466,786, e 12/557,920, incluindo equivalentes no exterior, e qualquer patente emitida
no futuro; “Sistema a Plasma da Hypertherm” representa os sistemas a plasma HPR XD da Hypertherm, incluindo
sistemas de 130, 260 e 400 A; “Tecnologia da Hypertherm” representa a patente da Hypertherm para a tecnologia
de corte de furo, incluindo o conhecimento, especificagdes, invengdes, métodos, procedimentos, algoritmos,
software, programas, obras de autoria e outras informagées, documentagdes e materiais para uso na programagao e
operagdo em um sistema de corte termal de alta temperatura mecanizada; “Plataforma do Controlador” representa o
controle numérico do computador da Hypertherm e/ou plataforma de software MTC fornecido junto com esta
licenga, e “Consumidor(es) final(ais)” representa uma entidade licenciada para usar a Tecnologia da Hypertherm
para fins comerciais internas da propria entidade e nao para distribuicédo a terceiros.

2. Deve-se conceder ao Consumidor Final uma licenga pessoal, ndo exclusiva, ndo transferivel, sem o direito a
sublicenciar, para utilizar a Tecnologia da Hypertherm, apenas para fins comerciais internos, somente conforme
incorporado na Plataforma do Controlador e apenas para ser utilizada em conexdo com os Sistemas a Plasma
da Hypertherm.

3. Deve-se conceder ao Consumidor Final uma licenga pessoal, ndo exclusiva, ndo transferivel, isenta de royalties, sem
o direito a sublicenciar, sob as Patentes Designadas da Hypertherm apenas na medida do necessario para permitir
ao Consumidor Final exercer os direitos concedidos sob o Paragrafo 2, acima. O Contrato de Licenga deve
proporcionar que, exceto pelos direitos claramente concedidos ao Consumidor Final no Contrato de Licenga, a
licenca sob as Patentes Designadas da Hypertherm ndo deve ser considerada como concesséo de qualquer licenga
ou imunidade para combinar a Tecnologia da Hypertherm com outros itens ou para a utilizagéao de tal combinagéo.

4. Aslicengas concedidas ao Consumidor Final sob os Paragrafos 2 e 3, acima mencionados, devem ser feitas de
forma clara sujeitas as seguintes limitagdes e restrigées, e os acordos do Consumidor Final ndo devem (e ndo deve
permitir terceiros a): (a) utilizar ou permitir o uso da Tecnologia da Hypertherm em conjunto com qualquer outro
sistema de corte termal de alta temperatura além dos Sistemas a Plasma da Hypertherm; (b) remover, alterar ou
ocultar qualquer um dos direitos reservados, marca registrada ou outra patente ou aviso de restricdo ou legenda na
Tecnologia da Hypertherm; (c) divulgar, sublicenciar, distribuir ou disponibilizar de algum modo a Tecnologia da
Hypertherm a terceiros ou permitir que outros a utilizem; (d) disponibilizar o compartilhamento, servico de agenda,
processamento de dados ou outros servigos a terceiros através do qual outros obteriam os beneficios da Tecnologia
da Hypertherm para fins de proveito préprio através do Consumidor Final; (e) descompilar, desmembrar, ou de outro
modo usar de engenharia reversa ou tentar decompor ou descobrir qualquer cédigo fonte ou ideias implicitas ou
algoritmos da Tecnologia da Hypertherm, seja qual for o meio; (f) atribuir, locar, arrendar, vender ou de alguma forma
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transferir a Tecnologia da Hypertherm; ou (g) modificar ou alterar a Tecnologia da Hypertherm seja qual for o meio ou
criar obras derivadas a partir desta.

5. O Contrato de Licenga deve garantir que nada aqui deve ser entendido como concesséo ao Consumidor Final de
qualquer licenga sob quaisquer direitos de propriedade intelectual da Hypertherm ou qualquer de seus licenciadores
ou fornecedores por implicagéo, preclusédo ou outros, exceto se claramente declarado no Contrato de Licenca.

6. O Contrato de Licenga deve garantir que a Hypertherm mantenha a Unica e exclusiva posse da Tecnologia da
Hypertherm e que o Consumidor Final ndo tenha direito algum sobre a Tecnologia da Hypertherm, exceto para os
claramente estabelecidos no contrato sublicenciado.

7. O Contrato de Licenga deve proporcionar & Hypertherm o direito de cancelar o contrato em vigor de forma imediata,
mediante aviso por escrito, se o Consumidor Final violar qualquer clausula do Contrato de Licenca e falhar em
reverter a violagdo dentro de (5) dias apds o recebimento do aviso por escrito da Hypertherm.

8. A HYPERTHERM, SEUS LICENCIADORES E FORNECEDORES NAO FAZEM REPRESENTAGCOES OU
GARANTIAS, EXPLICITAS OU IMPLICITAS, COM RESPEITO A TECNOLOGIA DA HYPERTHERM OU
PROGRAMAS RELACIONADOS E ALI CONTIDOS, E REJEITAM TODAS AS GARANTIAS IMPLICITAS,
INCLUINDO, SEM LIMITAGAO, AS GARANTIAS IMPLICITAS DE COMERCIABILIDADE E ADEQUAGAO PARA
UM FIM PARTICULAR. SEM LIMITAGAO AO ACIMA EXPOSTO, NEM A HYPERTHERM NEM QUALQUER UM DE
SEUSLICENCIADORES OU FORNECEDORES APRESENTAR QUALQUER REPRESENTAGAO OU GARANTIA
COM RESPEITO A FUNCIONALIDADE, CONFIABILIDADE OU DESEMPENHO DA TECNOLOGIA DA
HYPERTHERM OU PROGRAMAS RELACIONADOS E ALI CONTIDOS, OU QUE A OPERAGAO DE TAL
TECNOLOGIA OU SOFTWARE DA HIPERTHERM RELACIONADO SERA INITERRUPTA OU LIVRE DE ERROS.

9. NA EXTENSAO MAXIMA PERMITIDA PELA LEI VIGENTE, EM NENHUMA CIRCUNSTANCIA A HIPERTHERM,
SEUS LICENCIADORES OU FORNECEDORES DEVEM SER RESPONSAVEIS POR QUAISQUER DANOS
INDIRETOS, EXEMPLARES, PUNITIVOS, CONSEQUENTES, ACIDENTAIS OU ESPECIAIS, INCLUINDO
LUCROS CESSANTES, DECORRENTES OU EM CONEXAO COM O USO DA TECNOLOGIA DA
HYPERTHERM OU PROGRAMAS RELACIONADOS E ALI CONTIDOS, MESMO QUE A PARTE ENVOLVIDA
TENHA SIDO ALERTADA DA POSSIBILIDADE DE TAIS DANOS. A LIMITACAO DECLARADA NESTA SECAO
DEVE SE APLICAR SEM LEVAR EM CONTA A FORMA DE ACAO, SE A RESPONSABILIDADE DECLARADA OU
OS DANOS SAO FUNDAMENTADOS NO CONTRATO (INCLUINDO, MAS NAO SE LIMITANDO A, VIOLAGAO
DA GARANTIA), DELITO (INCLUINDO, MAS NAO SE LIMITANDO A, NEGLIGENCIA), ESTATUTO, OU
QUALQUER OUTRA TEORIA LEGAL OU EQUITATIVA.
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Secao 1
Operacao do CNC

O software Phoenix é executado nos CNCs da Hypertherm, incluindo o EDGE® Pro e MicroEDGE® Pro e EDGE® Pro
Ti. O Phoenix suporta tanto a tela de toque quanto a tela LCD com um teclado e mouse com conexdo USB para inserir
informagdes e navegar no software.

Console do operador

Um console do operador opcional fornecido pela Hypertherm, um OEM, ou um integrador de sistemas alimenta o CNC
e controla o movimento da maquina tal como a selegdo de estagéo, subir e abaixar a ferramenta de corte antes de
comegar um programa de peca.

O console do operador do EDGE Pro esta ilustrado abaixo. O console do operador no seu CNC pode ter uma aparéncia
diferente e ter outros controles dos ilustrados aqui.

Transferéncia
de dados

Chave de
alimentacéo

Controles do programa de peca Controles da estagdo  Controles de
movimento manual
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LCD com tela de toque

O software Phoenix foi projetado para telas de toque de 15 pol. (38 cm) com resolugéo de 1024 x 768 ou superior. Quando
o seu CNC for equipado com uma tela de toque, podera inserir dados no software por tocar nos controles e campos da
janela. Qualquer campo que requer entrada de dados exibe automaticamente um teclado na tela ao tocar nele.

Tela LCD

O MicroEDGE Pro pode utilizar uma tela LCD e requer uma resolugéo de 1024 x 768 com uma relagéo entre largura e
altura de 4:3.

Navegacao da tela

As oito teclas localizadas na parte inferior da tela sdo chamadas de teclas programaveis. As teclas programaveis
correspondem as teclas de fungdo em um teclado de PC. As teclas programaveis OK e Cancelar permitem salvar e
cancelar as alteragoes feitas por vocé na tela.

As. qaractgristicas gxibidas em cada tela variam depenc.iendo d(.).nl'vel do usuario
(iniciante, intermediario ou avancado) e das caracteristicas habilitadas nas telas
Configuragdes Especiais e Configuragédo de Estagao. Este manual supde que o CNC
esta no Modo Avancgado e exibe todas as caracteristicas com um exemplo de
configuragédo de maquina.
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Ajuda

Selecione a tecla programavel Ajuda para exibir a informagéo sobre cada tela.

Selecione OK para sair da tela Ajuda e retornar a tela Principal.
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>

A tecla programavel Mostrar Marcadores abre o painel de navegacgao. Pressione Ctrl + F para usar a busca de
texto completo.

A tela Ajuda pode exibir também botdes para outros tipos de informagéo. Por exemplo, o manual para o sistema a plasma
ou controle de altura da tocha instalado em seu sistema ou fornecido pelo fabricante da mesa.

Mostrar marcadores

Selecione a tecla programavel Mostrar marcadores na tela Ajuda para visualizar o conteudo do arquivo de Ajuda. Clique
em um tépico da lista para visualiza-lo.

Se estiver operando o MicroEDGE Pro com o teclado, use as teclas Page Up/Page down
E para navegar através do documento na tela.
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-

Operacoes automatizadas

O software Phoenix inclui dois assistentes que automatizam as operagdes de alinhamento da chapa e de corte de pegas.

Assistente de Align

O Assistente de Align automatiza varias tarefas, incluindo o alinhamento de um agrupamento em uma chapa, o ajuste
para uma chapa inclinada e o posicionamento da tocha no local de inicio do programa.

Para iniciar o Assistente de Align, selecione a Biblioteca de formas na tela principal, depois selecione o Shape Wizard,
Opgodes da Forma, Alinhamento. E possivel que o Assistente de Align seja iniciado automaticamente. Se isso néo

ocorrer, selecione a tecla programavel Assistente de Align.

Para obter mais informagdes, consulte Assistente do Align na pagina 74.

Assistente do CutPro™

O Assistente do CutPro automatiza tarefas de corte comuns, incluindo o carregamento de uma pega ou agrupamento, a
selegédo do processo de corte, o alinhamento da pega ou agrupamento na chapa e o inicio do programa.

E possivel que o Assistente do CutPro seja executado automaticamente quando o CNC for iniciado. Se isso néo ocorrer,
selecione a tecla programavel Assistente do CutPro na tela Principal para iniciar o assistente. Para obter mais
informagdes sobre o Assistente do CutPro, consulte a segdo Cortar pegas.
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Como usar o Phoenix com um teclado

Os CNCs da Hypertherm podem suportar um teclado-integrado ou um teclado USB de PC, ao invés da tela de toque,
para executar as fungdes e entrada de dados no software Phoenix. Para habilitar a operagéao-exclusiva com o teclado,
selecione Configuragdes > Senha > Configuragbes especiais e Tela de toque nio instalada.

IMPORTANTE!

As seguintes fungdes nédo sédo suportadas quando a tela de toque é desabilitada:
m  Assistente do CutPro
m  Assistente do Align

m Diagnosticos de interface

Quando o CNC ¢ alterado para operar com o teclado, as teclas programaveis exibem as figuras das combinagdes

de teclas:

Teclado de PC

Os CNCs da Hypertherm suportam um teclado USB ou de PC. E possivel usar um teclado para executar as fungdes
e entrada de dados no software Phoenix.
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As tabelas abaixo apresentam combinagbes comuns de teclas que serdo necessarias para navegar e digitar dados no
CNC usando apenas um teclado.

Tecla Funcao
F1aF8 Teclas programaveis do F1 ao F8

F1 até F8 ativa a linha inferior das teclas programaveis, da esquerda para direita.
Shift Shift + Enter aceita as alteragdes em uma tela e se iguala a tecla programavel OK.
+
Enter
Enter Enter move de campo a campo na tela da mesma forma que o Tab faz.

Colchete esquerdo [ + Tecla de funcao acessa a linha superior das teclas programaveis da tela, da esquerda para
direita. Por exemplo, [ + F2 abre a tela da tabela de corte do Plasma 1.

[ + F12 abre as Dicas de corte
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Tecla Funcao

Colchete direito = Colchete direito é equivalente ao Shift direito- nas mensagens na tela. Por exemplo, na
mensagem abaixo, pressione
]

1 + F8 para adicionar uma pasta.

1 + F4 abre o Remote Help.

1 + F2 abre o Multitarefa.

] + 0 = 9 altera a Watch Window.

Tab Tab move de campo a campo na tela. Shift + Tab move para o campo anterior.
F9 Inicio do programa.

F10 Parada do programa

Pausa

F11 Alterna entre as telas Manual e Principal.

F12 Abre o arquivo de ajuda. Pressione F8 para sair do arquivo de Ajuda.
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Tecla

Funcao

Teclas de seta

No modo manual, as teclas de seta controlam o movimento manual.

As teclas Seta para cima e Seta para baixo navegam pelas sele¢gées em uma lista.

As teclas Seta para esquerda e Seta para direita selecionam os botées de opgéo. Por
exemplo, use as setas para esquerda e para direita para selecionar os botdes de opg¢do On
(ligado) Off (desligado) ilustrado abaixo.

Esc Escape sai da tela sem salvar as alteragdes e se iguala a tecla programavel Cancel.

+/- O sinal Mais e Menos no teclado numérico aumenta e diminui o Zoom na janela de pega.
O aumento e diminuigdo do Zoom ¢ habilitado ao escolher Ver chapa na tela principal.

Backspace Backspace deleta o ultimo caractere digitado.

Phoenix Software V9.76.0 Manual do operador 806407

45



1 = Operacdo do CNC

Teclado personalizado

Muitos CNCs da Hypertherm preexistentes sédo equipados com um teclado personalizado similar ao que esta abaixo.
Uma fileira de oito teclas cinzas correspondem as teclas programaveis do software Phoenix na tela. Como exemplo, o
gréafico a seguir mostra o teclado do CNC do EDGE® II. O Phoenix versdo 9.71 pode ser controlado por este e
outros teclados.

As seguintes tabelas apresentam combinagdes comuns de teclas que serdo necessarias para navegar e digitar dados
usando CNC equipado com teclado.

Tecla Descricao

Teclas programaveis da tela F1—F8, linha inferior da esquerda para direita

Shift esquerdo + Shift direito + Enter
Aceita as alteragdes em uma tela e se iguala a tecla programavel OK.
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Tecla

Descricao

Shift esquerdo (seta para cima violeta)

Shift esquerdo + F1—-F8 acessa a linha superior das teclas programaveis da tela da
esquerda para direita. Por exemplo, Shift esquerdo + F2 abre a Tabela de corte do
Plasma 1.

Ao inserir dados, pressione Shift esquerdo com um numero para inserir os caracteres
violetas no teclado. Por exemplo, Shift esquerdo + 7 insere A.

Shift esquerdo + ? abre Dicas de corte.

Shift esquerdo 0+ Shift direito + Enter confirma as alteracdes feitas em uma tela.

Shift esquerdo ¢ equivalente ao Colchete esquerdo |.

Shift direito (seta para cima azul)
Shift direito + F8 executa uma agéo especificada na tela de solicitagdo “Dé um clique
duplo para executar uma fungao”.

Ao inserir dados, pressione Shift direito com um numero para acessar os caracteres
azuis no teclado. Por exemplo, Shift direito + 7 insere N.

Shift direito + F4 abre o Remote Help.

Shift direito + F2 abre o Multitarefa.
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Tecla

Descricao

Shift direito + 0—-9 altera a Watch Window.

Next/Prev

Move de campo a campo na tela.
Next funciona igual a tecla Tab em um teclado de PC.

Enter

Move de campo a campo na tela.
Enter funciona igual a tecla Tab em um teclado de PC.

Page Up/Page Down navega pelas paginas numa lista de opgdes suspensa.

Cancel

Sai da tela sem salvar as alteragdes.
Igual ao Escape (Esc) num teclado de PC e da tecla programavel Cancel na tela.

Mais (+) e Menos (-) controla 0 aumento e diminuigdo do Zoom da janela de pega.

As teclas programaveis do Zoom séo habilitadas ao
g escolher Ver chapa na tela principal.

A tecla ? abre o arquivo de ajuda do Phoenix. Pressione F8 para sair da ajuda.

A tecla Manual alterna entre as telas Principal e Manual.
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Tecla Descricao

Teclas de seta

As teclas Seta para cima e Seta para baixo navegam pelas selegbes em uma lista.
As teclas Seta para esquerda e Seta para direita selecionam os botées de opgéo. Por
exemplo, use as setas para Esquerda e para Direita para selecionar os botdes de opgéo
ligado desligado.

Space Altera o estado para uma selegdo em uma lista. Por exemplo, na tela Cortar, use
Space para alternar entre Habilitado e Desabilitado para o codigo de status do programa.

Space altera o estado de uma caixa de selegao.

-

Backspace deleta o ultimo caractere digitado.

Start e Stop executam as fungbes de iniciar e parar o programa pelo teclado.
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Como atualizar o software Phoenix

A Hypertherm fornece atualizagdes regulares para o software Phoenix. Vocé pode fazer o download do software mais
recente em www.hypertherm.com.

B Atualizagdes do software Phoenix (update.exe)
m  Arquivo de ajuda do Phoenix (Help.exe)

m Tabelas de corte (CutChart.exe)
Siga as instrugbes apresentadas na pagina da Internet para fazer o download das atualizagdes no seu idioma.

Antes de atualizar o software Phoenix, siga estas orientagdes:

m  Faca um backup dos seus arquivos do sistema: Na tela principal, selecione Arquivos > Salvar no disco > Salvar
arquivos do sistema no disco. Consulte a segdo Como salvar arquivos do sistema na pagina 265 para obter
mais informagdes.

m  Copie os arquivos que vocé baixou do site Hypertherm.com para a pasta raiz de um cartdo de memoria USB.

m Esteja preparado para reiniciar o CNC depois de realizar a atualizagdo do software.
Atualizacao do software

1. No CNC, plugue o cartdo de memoria com o arquivo update.exe numa entrada USB.

Verifique se update.exe esta na pasta raiz do cartdo de memoria.

2. Na tela principal, selecione Configuragées > Senha. Se ndo estiver usando um teclado, dé dois toques na tela para
exibir um teclado virtual.

3. Digite updatesoftware (tudo em letra mintscula e junto) e selecione Enter. O software Phoenix fara a leitura
automatica do cartdo de memoria e instalara o novo software.

Atualizacao das tabelas de corte

A Hypertherm fornece as tabelas de corte em dois tipos diferentes de arquivo: .fac e .usr. Os arquivos .fac séo as tabelas
de corte padrédo de fabrica. Essas tabelas de corte ndo podem ser alteradas. As tabelas de corte .usr contém quaisquer
alteragdes realizadas em uma tabela de corte e salvas com a tecla programavel Salvar processo.

O arquivo de atualizacdo da tabela de corte (CutChart.exe) contém ambos os arquivos .fac e .usr de tabela de corte. A
atualizagédo substitui automaticamente todas as tabelas de corte .usr. Antes de instalar a atualizagao, faga o backup de
suas tabelas de corte modificadas.

A Hypertherm recomenda salvar as tabelas de corte modificadas como tabelas de corte personalizadas. Ao criar uma
tabela de corte personalizada, o Phoenix cria um arquivo .usr com um nome exclusivo. Isso evita que as tabelas de corte
personalizadas sejam substituidas pelos arquivos .usr no CutChart.exe. Consulte a proxima segéo Tabelas de corte
personalizadas para mais instrugdes.
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Como fazer o backup de tabelas de corte modificadas

1.

2.

3.

No CNC, conecte um cartido de memaoria em uma entrada USB.
Na tela Principal, selecione uma das teclas programaveis da tabela de corte, tal como Tabela de corte a plasma 1.

Selecione a tecla programavel Salvar Tabelas de Corte. O Phoenix copiara todas as tabelas de corte associadas
com o Tipo de Tocha a Plasma 1 no cartdo de memoria.

Atualizacdo das tabelas de corte

1.

2.

No CNC, plugue o cartdo de memoria com o arquivo CutChart.exe numa entrada USB.

E——“ Verifique se CutChart.exe esta na pasta raiz do cartdo de memoria.

Na tela principal, selecione Processo, e escolha uma das teclas programaveis da tabela de corte, tal como Tabela de
Corte a Plasma 1.

Selecione a tecla programavel Carregar Tabelas de Corte, depois selecione Sim quando for solicitado para carregar
as tabelas de corte do cartdo de memdria. O Phoenix extrai as tabelas de corte e as copia no disco rigido.

Caso tenha tabelas de corte modificadas para copiar de volta ao disco rigido, vocé precisara sair do Phoenix e usar
o Windows® Explorer para copiar os arquivos .usr de volta para o disco rigido. A pasta de tabelas de corte fica em
c:\Phoenix\CutCharts.

Atualizando a ajuda

1.

No CNGC, plugue o cartdo de memoria com o arquivo Help.exe numa entrada USB.

Verifique se Help.exe esta na pasta raiz do cartdo de memoria.

Na tela principal, selecione Configuragdes > Senha. Se néo estiver usando um teclado, dé dois toques na tela para
exibir um teclado virtual.

Digite updatehelp (tudo em letra minuscula e junto) e selecione Enter. O software Phoenix fara a leitura automatica
do cartdo de memodria e instalard o novo arquivo de ajuda.
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Como atualizar os manuais
Sigas estes passos para carregar manuais novos ou atualizados no seu CNC.

1. Para obter os manuais da Hypertherm mais recentes disponiveis, acesse www.hypertherm.com e selecione o link
Biblioteca de Downloads.

2. Em Biblioteca de Downloads, selecione o Tipo de produto, e selecione um nome de produto. Por exemplo, selecione
MAXPRO200 para exibir uma lista de manuais e outras literaturas disponiveis para este produto.

3. Selecione o link Manuais e clique para baixar um arquivo do manual.

4. Salve o arquivo na pasta raiz de um cartdo de memoria USB. Nao mude o nome do arquivo para algo diferente do
que esta na Biblioteca de Downloads. Ele tera um nome como 807700r0.pdf.

Para carregar o manual no seu CNC, siga estes passos: E possivel carregar mais de um manual de cada vez no CNC,
desde que os arquivos estejam na pasta raiz do cartdo de memodria.

1. Conecte o cartdo de memodria com um ou mais manuais de produto da Hypertherm a uma entrada USB do CNC.

2. Selecione Configuragdes > Senha e digite updatemanuals (tudo em letra minuscula e junto). O CNC copia os
manuais do cartdo de memoria para o disco rigido.
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A tela principal

A tela principal € a primeira tela exibida quando o CNC ¢ ligado.
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Janela de visualizacao

A tela principal exibe o programa de peca atual e suas dimensdes. O nome do programa da pega ¢é exibido sob esta
janela, assim como a mensagem "com a tecnologia True Hole" se o programa utiliza esta fungéo.

Watch Window

A Watch Window consiste na parte direita da tela, em que séo exibidos recursos de monitoragédo, como velocimetro,
teclas de trabalho, indicadores de posigao, modo de corte e tempo. E possivel configurar esta parte da tela com 10
recursos diferentes de monitoragdo encontrados na janela Configuragées. Consulte Configuragdo de corte e Watch
Window para mais informagdes.

Teclas programaveis

Cada uma das teclas programaveis da tela Principal esta descrita abaixo:

Gerenc forma Abre a tela do Gerenciador de forma de onde é possivel carregar uma forma simples, editar uma peca
usando o editor de texto ou o assistente de forma, ou ainda ensinar o trago de uma pega.

Arqu Abre a tela Arquivos, onde é possivel carregar, salvar, fazer download ou transferir arquivos de pegas.
Opcodes da peca atual Permite que a pega atual seja dimensionada, girada, invertida e/ou replicada.

Config Abre a tela Corte para permitir o acesso as telas Processo, Configuragdo Watch Window, Diagndstico e de
configuragéo protegidas por senha.

Ver peca/Ver chapa Alterna a exibigdo da pecga na janela de visualizagdo. O Phoenix exibe as dimensdes da chapa
inseridas na tela Cortar.
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Zoom +/- Amplia a visualizagédo da pega. Depois de reduzir, o visor pode ser ampliado novamente através da tecla +, o
que faz com que as barras de rolagem horizontal e vertical sejam exibidas. Pressione a tecla — para reduzir o
zoom novamente.

Opcodes manuais Permite a execucgédo de incisdes, retornar os eixos da maquina e outras operagdes manuais.

&)

Barras de rolagem Quando as barras de rolagem séo exibidas e o controle ndo esta cortando, a interface da chapa
pode ser movida na horizontal e na vertical ao pressionar e mover a barra de rolagem ou manter a tecla shift
pressionada e clicar nas teclas de seta do teclado.

Enquanto o controle esta cortando, a visualizagdo muda automaticamente conforme o caminho do corte
atinge uma de suas extremidades.

Alterar Modo Corte Seleciona os modos de corte: teste, oxicorte, plasma, jato d'agua e laser, dependendo do
instrumento selecionado na tela Conf espec.

Alterar consumivel Abre a tela Alterar consumivel.

Zerar posicoes Ajusta as posigdes atuais para zero nos eixos transversais, do trilho e da mesa dupla de corte do
tipo portico.
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Como carregar uma peca

Esta segéo descreve como carregar uma peca da Biblioteca de formas, de um cartdo de memoria ou de um computador
host, salvar arquivos e importar arquivos DXF.

Carregar uma peca da Biblioteca de formas

O CNC contém uma Biblioteca de formas incorporada com mais de 68 formas de uso frequente. Essas formas séo
paramétricas, ou seja, formas cujo tamanho ou geometria podem ser editados. As formas da biblioteca sédo codificadas
com cores, das mais simples (em verde) as mais complexas (em preto).
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Para selecionar uma forma simples:

1. Na tela principal, selecione Bibliot forma.
2. Selecione uma forma.

3. Pressione OK.

Operagao do teclado:

1. Use as teclas de setas para navegar até uma forma.

2. Pressione Enter.

A forma é exibida com os parametros padrao ou com os especificados da ultima vez que a forma foi editada.
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Salvando um arquivo de pecas

E possivel carregar programas de pecas a partir do disco rigido do CNC, dos cartées de memoria USB ou das unidades
externas mapeadas (opgéo de rede) na memoria de trabalho do CNC.

A tela que segue é usada para carregar uma pega de um cartdo de memoria USB ou do disco rigido. Depois que todos
os parametros estiverem definidos, pressione Enter no teclado para carregar a peca.

A permissao para adicionar ou remover arquivos e pastas do disco rigido esta
E designada na lista Status/Caracteristica na tela Conf espec protegida por senha.

Carreg de Selecione a origem de onde carregar uma pega: Cartao de memoria USB ou uma pasta no disco rigido.
Para adicionar ou remover uma pasta, dé um clique duplo onde esta indicado na tela de toque.

Operacdo do teclado: Para selecionar uma pasta diferente, use as teclas T e \. Para adicionar ou
remover uma pasta nova, use a tecla + ou - .

Arqu Lista os arquivos na pasta selecionada. Selecione o nome do arquivo que deseja carregar. E possivel selecionar
multiplos arquivos apenas se estiver carregando-os de um cartdo de meméria USB para o disco rigido.

Operacio do teclado: Para navegar entre os arquivos diferentes, use as teclas T, |, Page Up e Page
Down. Para remover um arquivo, use a tecla - . Para selecionar multiplos arquivos para carregar, marque a
primeira selecdo de arquivo e depois use as teclas — e | enquanto pressiona a tecla SHIFT para selecionar
0s outros arquivos.
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Nome arqu Exibe o nome do arquivo selecionado. Para remover um arquivo, selecione o nome do arquivo e clique duas
vezes onde esta indicado na tela de toque.

Operacéao do teclado: Para remover um arquivo com o teclado, use a tecla-.

Visualz Marque esta caixa para visualizar os arquivos selecionados na Janela de visualizagéo.

Carrg p Selecione o destino para a pega: carregue-a para cortar ou salve-a numa pasta no disco rigido. Para adicionar
ou remover uma pasta, dé um clique duplo onde esta indicado na tela de toque. Esta opgéo so esta

disponivel se estiver carregando a pega do cartdo de memodria USB.

Operacio do teclado: Para selecionar uma pasta diferente, use as teclas T e |. Para adicionar uma pasta
nova, use a tecla +. Para remover uma pasta, use a tecla - .

Nme arq n disc rigid Insira o nome do arquivo que esta sendo carregado no disco rigido. Esta opcéo so estara
disponivel se estiver carregando a pega do cartdo de memodria USB.

Mostrar Certos Arq Permite que vocé procure na pasta selecionada por arquivos de pegas especificas usando
curingas de busca com o asterisco (*) e o ponto de interrogacéo (?).

Operacdo do teclado: Para inserir o asterisco usando um teclado, pressione a tecla shift da esquerda
e o Backspace. Para inserir o ponto de interrogagéo, pressione a tecla shift da direita e Backspace.

Most todos arq Permite que vocé alterne entre a visualizagdo dos arquivos selecionados e a visualizagdo de todos os
arquivos com extensdes predeterminadas selecionadas na tela Conf espec.
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Como baixar uma peca de um computador host

Utilize a tela abaixo para baixar uma pega de um computador host via uma porta serial RS-232C/RS-422. Depois que
todos os parametros abaixo estiverem definidos, pressione Enter no teclado para iniciar o download.

A permisséo para adicionar ou remover arquivos e pastas do disco rigido esta designada
E na lista Status/Caracteristica na tela Conf espec.

Faz dwnload de Seleciona a pasta no computador host de onde deseja baixar uma pecga. Para adicionar ou remover
uma pasta, dé um clique duplo onde esta indicado na tela de toque.

Operacao do teclado: Para selecionar uma pasta diferente, use as teclas T e | do teclado. Para adicionar
ou remover uma pasta nova, use a tecla + ou - .

Arqu Lista os arquivos no download da pasta que podem ser baixados do computador host.
Operacio do teclado: Para navegar entre os arquivos, use as teclas T, |, PAGE UP e PAGE DOWN. Para
selecionar multiplos arquivos para baixar, marque a primeira selegéo de arquivo e depois use as teclas T e |
enquanto pressiona a tecla shift para selecionar os outros arquivos.

Nome arq remoto Insira 0 nome do arquivo remoto que sera baixado do computador host.

Visualz Marque esta caixa para visualizar o arquivo selecionado na caixa de listagem Arqu. Para marcar ou desmarcar a
caixa, pressione a tecla Espaco no teclado quando a caixa Visualizar estiver em foco.
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Faz downl p Selecione para onde deseja fazer o download da pega: para a pega atual na memdria ou para uma pasta
no disco rigido local. Se selecionar uma das pastas locais, é exibido o campo Nome do arquivo local.

Operacio do teclado: Para selecionar uma pasta diferente, use as teclas T e |. Para adicionar uma pasta
nova, use a tecla +. Para remover uma pasta, use a tecla - .

Nome arqu local O nome, definido pelo usuario, atribuido ao arquivo que esta sendo baixado para o disco rigido.

Salvando um arquivo de pecas

Use a tela que segue para salvar uma pega em um cartdo de memoria USB ou no disco rigido. Depois de ter feito todas
as suas selegoes e entradas, pressione OK para salvar a peca.

A permisséao para adicionar ou remover arquivos e pastas do disco rigido esta
E designada na lista Status/Caracteristica na tela Conf espec.

Slvar p Selecione para salvar o arquivo no cartdo de memoria USB ou numa pasta no disco rigido. Para adicionar ou
remover uma pasta, dé um clique duplo onde esta indicado na tela de toque.

Operacio do teclado: Para selecionar uma pasta diferente, use as teclas T e | do teclado. Para adicionar
uma pasta nova, use a tecla + do teclado. Para remover uma pasta, use a tecla - do teclado.

Nome arq Insira o nome que sera dado ao arquivo que esta sendo carregado no disco.
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Slvar texto origin Os CNCs da Hypertherm podem importar arquivos de pega programados para outros CNCs. Ao
importar um desses arquivos, o software operacional do Phoenix traduz o arquivo para o formato usado pelo
CNC da Hypertherm. A opgéao Slvar texto origin salva o arquivo de pega importado em seu formato original
ao invés de salva-lo no formato do CNC da Hypertherm. Esta opgéo néo estara disponivel se estiver
salvando o arquivo do disco rigido para o cartdo de memoria USB.

Salvar de Selecione se deseja salvar da pega atual ou de uma pasta no disco rigido. Para adicionar ou remover uma
pasta, dé um clique duplo onde esta indicado na tela de toque. Esta opgao sé estara disponivel se estiver
salvando do disco rigido para o cartdo de memdria USB.

Operacio do teclado: Para selecionar uma pasta diferente, use as teclas T e | do teclado. Para adicionar
uma pasta nova, use a tecla + do teclado. Para remover uma pasta, use a tecla - do teclado.

Arqu Selecione um ou mais arquivos de pegas da lista de todos os arquivos que estdo em Carregar da pasta que
podem ser carregados do disco. Para remover um arquivo, clique duas vezes onde esta indicado na tela de
toque. Esta opgéo e a selegdo de multiplos arquivos s6 estardo disponiveis se estiver salvando arquivos do
disco rigido para o cartdo de memoria USB.

Operacao do teclado: Para navegar entre os arquivos, use as teclas T, l,PAGE UP e PAGE DOWN. Para
remover um arquivo, use a tecla - . Para selecionar multiplos arquivos para baixar, marque a primeira selegdo
de arquivo e depois use as teclas T e | enquanto pressiona a tecla shift para selecionar os outros arquivos.

Nme arq n disc rigid Insira 0 nome que sera dado ao arquivo, se o estiver carregando no disco rigido. Esta opgao sé
estara disponivel se vocé estiver salvando arquivos do disco rigido para o cartdo de memoria USB.

Visualz Marque esta caixa para visualizar o arquivo selecionado na caixa de listagem Arqu. Esta opgéo s6 estara
disponivel se vocé estiver salvando arquivos do disco rigido para o cartao de memoria USB.

Operacao do teclado: Para marcar ou desmarcar a caixa, pressione a tecla Espago no teclado quando a
caixa Visualz estiver em foco.
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Como transferir arquivos de peca para um computador host

Use esta tela para transferir uma pega para um computador host. Depois que todos os parametros sdo definidos,
pressione Enter no teclado para comegar a transferéncia.

Transf p Selecione a pasta no computador host para o qual deseja transferir um arquivo. Para adicionar ou remover uma
pasta, dé um clique duplo onde esta indicado na tela de toque.

Operacao do teclado: Para selecionar uma pasta diferente, use as teclas T e |. Para adicionar uma pasta
nova, use a tecla +. Para remover uma pasta, use a tecla - .

Nome arq remoto Insira o nome do arquivo que esta sendo transferido para o computador host.

Transfer de Selecione entre transferir a pega atual da memoria ou de uma pasta no disco rigido local. Se selecionar um
dos diretorios locais, sdo exibidos os arquivos, o nome do arquivo local e os campos de visualizagédo. Para
adicionar ou remover uma pasta, dé um clique duplo onde esta indicado na tela de toque. Esta opgédo s6
estara disponivel se estiver salvando um arquivo do disco rigido para o cartdo de meméria USB.

Operacao do teclado: Para selecionar uma pasta diferente, use as teclas T e |. Para adicionar uma pasta
nova, use a tecla +. Para remover uma pasta, use a tecla - .
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Arqu Liste todos os arquivos na transferéncia da pasta que podem ser transferidos para o computador host. Para
remover um arquivo, clique duas vezes onde esta indicado na tela de toque.

Operacio do teclado: Para navegar entre os arquivos diferentes, use as teclas T, |, Page Up e Page
Down. Para remover um arquivo, use a tecla - . Para selecionar multiplos arquivos para transferir, marque a
primeira selecao de arquivo e depois use as teclas T e | enquanto pressiona a tecla shift para selecionar os
outros arquivos.

Nome arqu local O nome do arquivo local que sera transferido para o computador host.
Visualz Marcando esta caixa, € possivel visualizar o arquivo selecionado na janela Visualz.

Operacao do teclado: Para marcar ou desmarcar a caixa, pressione a tecla Espago no teclado quando a
caixa Visualizar estiver em foco.

Como importar arquivos DXF

Os CNCs da Hypertherm oferecem duas modalidades de importagédo automatizada de DXF. O primeiro recurso de DXF
permite que o projetista de CAD prepare um arquivo DXF incluindo o local, a ordem e a diregdo das perfuragées.
Quando este arquivo é carregado no controle, o CNC traduz o arquivo em um programa de pega em formato EIA.

O segundo tipo de arquivo DXF é um recurso de importacdo de DXF totalmente automatico que permite ao operador
selecionar o estilo e o comprimento do corte. O software de DXF automatico do CNC posiciona automaticamente a
entrada e a saida de corte com base nas opg¢des do operador e cria um programa de pega em formato EIA pronto para
uso no CNC.

Para carregar um arquivo DXF, abra os arquivos, va a tela Carregar do disco e selecione o local de origem e o arquivo.

Notas:

B Antes de poder carregar os arquivos DXF no CNC, insira DXF como uma extenséo de arquivo na tela de
Configuragdes > Senha > Configuragdes especiais.

m Verifique o tamanho da chapa para o trabalho na tela Configuragées > Corte:

Depois, no arquivo DXF, verifique a distancia entre a origem da peca e a geometria da pega. O CNC exige que o local
da geometria da pega em relagédo a origem da pega seja menor que as dimensdes de tamanho da chapa.

m  Quando o CNC converte um arquivo DXF, ele salva o arquivo de texto EIA resultante no mesmo local do arquivo de
origem DXF. Se estiver recuperando seus arquivos DXF de um local de rede, o CNC deve ler e gravar privilégios
para aquele local de rede. Certifique-se de que o CNC possa gravar para o local de rede ou transferir qualquer
arquivo DXF para o CNC e evitar traduzir arquivos DXF dos locais de rede.
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Carreg do Selecione DXF na lista suspensa.
Nome arqu Selecione um arquivo DXF da caixa de rolagem.
Visualz Marque esta caixa para visualizar o arquivo selecionado.

Mostrar certos arq Esta tecla programavel lhe permite mostrar somente certos arquivos da pasta selecionada. Tanto o
asterisco quanto o ponto de interrogagéo podem ser usados na definigdo dos arquivos que seréo exibidos.

Operacao do teclado: O asterisco ¢ gerado mantendo pressionada a tecla SHIFT da esquerda e
pressionando a tecla Backspace. O ponto de interrogagéo é gerado mantendo pressionada a tecla SHIFT

da direita e pressionando a tecla Backspace.

Most todos arq Esta tecla programavel permite que o operador desative Mostrar certos arq.
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Arquivos DXF brutos

Se o CNC néo detectar as informagoes de perfuragao no arquivo DXF, vocé tem a opgéo de usar o utilitario de
conversao Hyper DXF para importar o arquivo e adicionar as informagdes de entrada e saida de corte.

Se selecionar Sim, uma tela de configuragdo exibe campos para definir o formato de entrada e saida de corte.

Entrada e saida Selecione uma entrada ou saida reta ou de raio.
Compri e Raio Selecione o comprimento ou o raio de entrada ou saida.
Angul Selecione o angulo, em graus, para a entrada ou saida.

Posicion auto entrada Se a opcgéo estiver marcada, o software tenta encontrar um canto adequado para a entrada
de corte.

Alinhar auto canto Se a opgao estiver marcada, o software tenta encontrar um canto adequado para a entrada de corte.

Saida Interna Se esta caixa estiver marcada, uma saida é usada nos cortes internos e externos. Se a caixa niao estiver
marcada, saidas sdo adicionadas somente aos cortes externos.

Sbrequma A sobrequeima fornece um corte de sobreposigéo na area de entrada e saida de um furo.

Depois da importagao, um programa de pecga EIA com extenséo .txt € criado e colocado na pasta de origem.

Quando o CNC traduz um arquivo DXF, ele salva o arquivo de texto EIA resultante no mesmo local do arquivo

B de origem DXF. Se estiver recuperando seus arquivos DXF de um local de rede, o CNC deve ler e gravar privilégios

para aquele local de rede. Certifique-se de que o CNC possa gravar para o local de rede ou transferir qualquer arquivo
DXF para o CNC e evitar traduzir arquivos DXF dos locais de rede.
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Como organizar pecas

A tela Opgoes da pega atual permite a personalizagao do layout da pega atual. A janela de visualizagéo exibe os efeitos
de cada opgéo da peca.
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Fator escala Permite que o operador dimensione a pega atual na memoria por um fator programado. Depois que um
novo fator de escala ¢ inserido, a peca é redesenhada e suas dimensdes gerais séo exibidas. O fator de
escala deve ser maior que zero.

Angulo rotag¢ Permite que o operador gire a pega atual na memoria por um valor programado. Depois que um novo
angulo de rotagao ¢ inserido, a nova pecga ¢ exibida na Janela visualz. O angulo de rotagdo pode ser
qualgquer um, positivo ou negativo.

Espelh X/Espelh Y Essas caixas de selegdo tornam negativas as dimensdes X ou Y. O resultado é uma imagem
espelhada da pega atual na memoria.

Operacdo do teclado: Pressione a tecla Avangar ou Enter para alternar entre os campos X e Y. Quando o
cursor estiver no campo, pressione a tecla Espago para inserir uma marca de selegdo no campo em
destaque atual.

Kerf Pressione a tecla programavel Kerf para exibir o caminho de kerf em azul claro. Isso ajuda a visualizar o caminho de
kerf antes de cortar. Pressione o botdo novamente para desativar o grafico da pega de kerf.
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Repetir as pecas
O controle tem trés tipos de repetigdo automatica incorporados: direta, irregular e em agrupamento.

Repeticao direta

Tipo repet Seleciona um dos trés tipos de repetigéo: Direta, irregular ou em grupo.
Canto incial Seleciona o canto da chapa para iniciar a repeticdo da forma.
Nuamero linhas Insira o nimero de linhas a serem cortadas.

Numero de colunas Insira o numero de colunas para cortar.

Compens padrao X/Compens padrao Y Calcula automaticamente a compensagio padrdo com base na dimenséo
da peca atual na memodria.

Folga d recorte Insere uma folga de recorte entre as pecgas na grade. O mesmo valor é usado para as dimensdes X e Y.
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Repeticao irregular

Distanc grupo X/Distanc grupo Y Calcula automaticamente a compensagéo do grupo com base na dimensao da
pega atual na memoria. Este parametro so esta disponivel para o tipo de repetigdo em grupo.

72 Phoenix Software V9.76.0 Manual do operador 806407



4 - Como organizar pecas

Repeticao em agrupamento

Compens padrées Calcula automaticamente o espagamento minimo necessario entre as pegas repetidas. O
espagamento toma por base o tamanho da pegca (incluindo a entrada e a saida de corte), o valor de kerf e a
folga de recorte. Esse espagamento calculado permite que a peca seja repetida sem sobreposigéao.

E possivel usar este valor pré-calculado ou selecionar novos valores manualmente. Se inserir novos valores
de compensacéo padréo, o Phoenix desenha automaticamente o novo padrdao com os novos valores.

Distanc grupo Calcula automaticamente o espagamento minimo necessaério entre as pegas agrupadas. O
espagamento toma por base o tamanho da peca (incluindo a entrada e a saida de corte), o valor de kerf e a
folga de recorte. Esse espagamento calculado permite que a peca seja repetida sem sobreposigéao.

E possivel escolher usar este valor pré-calculado ou selecionar novos valores manualmente. Conforme vocé
insere novos valores de compensagao, o CNC desenha automaticamente o novo padréo agrupado com os
novos valores.

Dica: Ao alterar manualmente os valores de distancia de grupo, inicie com um grupo simples (1 coluna,

1 linha) e realize ajustes com base na exibigdo. O padrio na Janela visual muda a medida que vocé altera os
valores. Quando a Distancia do grupo for a desejada, aumente o tamanho do grupo para 2 colunas e 2
linhas, e ajuste novamente as compensagdes de padrdes X e Y. Quando tiver o espagamento de grupo
desejado, aumente o tamanho do grupo para o maximo que a chapa permitir.
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Alinhar as pecas

Esta tela permite:
®m Iniciar o assistente do Align.

m  Alinhar a peca atual a um dos quatro cantos da chapa. Isso € comum em pecgas que tém um ponto de perfuragao
interno, como um flange.

m  Acomodar as chapas inclinadas quando estiver alinhando a pega. Isso é geralmente usado com um grupo de pecas
que tém uma margem pequena de erro para posicionamento do grupo na chapa.

Assistente do Align

O assistente do Align automatiza a sequéncia de operagdes para inserir coordenadas sobre uma chapa inclinada na
mesa e para alinhar pegas a uma chapa inclinada ou alinhada.

O assistente do Align é executado automaticamente a partir da tela de alinhamento, ou pode ser acionado ao pressionar
a tecla programavel Assist assistente do Align tela de alinhamento.

A medida que vocé trabalha com o assistente do Align, ele acompanha o seu progresso, exibindo-o na parte inferior da
janela do assistente na barra de progresso.

E possivel escolher usar a tocha ou um indicador a laser para alinhar a chapa. Se escolher o indicador de laser, sera
necessario ter um valor de compensacgéo de no minimo 1 para Compensagédo do marcador 10, 11 ou 12, na tela
Configuragoes especiais.
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Alinhar as pecas manualmente

Para alinhar uma pega manualmente sobre a chapa:

1.

2.

Defina os parametros necessarios para alinhar sua pega no canto superior direito da tela.

Mova a tocha até o local do primeiro canto (Canto com o qual alinhar) usando as teclas de comando.

Pressione No canto.

Se estiver alinhando uma pega, avance para a etapa 7.

Mova a tocha para um ponto junto & borda da chapa na diregéo da Refer d inclin (Referéncia da inclinagéo) selecionada.
Pressione No ponto de inclinagéo.

Pressione OK. A maquina ira se mover até o ponto inicial da pega e retornar para a tela principal, ficando pronta para
o corte.

Canto p alinhar Seleciona o canto da chapa com o qual alinhar a pega.

Folga d recorte E a folga entre a borda da chapa e a pega que o controle adicionara ao se mover até o ponto inicial

da peca.

Ajuste d inclin Determina se o controle ajusta a inclinagdo da chapa ao realizar a fungéo de alinhamento.

Phoenix Software V9.76.0 Manual do operador 806407 75



4 - Como organizar pecas

Refer d inclin E o canto da referéncia de inclinagao para o qual se movera e marcara um ponto junto a borda. Apenas
disponivel se o Ajuste de inclinagéo estiver (On) ativado.

No canto Pressione esta tecla programavel quando estiver no canto da chapa com o qual alinhar a pega.

N Ponto Incl Pressione esta tecla programavel quando estiver na borda da chapa para o ajuste da inclinagéo. Apenas
disponivel se o Ajuste de inclinagéo estiver (On) ativado.

Agrupamento de pecas

Agrupamento manual
Para abrir a tela Agrupamento, selecione a tecla programavel Gerenciador de forma na tela principal e selecione Nester.

A area de visualizagao principal ocupa a maior parte da tela, localizada no canto superior esquerdo. A borda da chapa é
exibida em verde escuro. O tamanho da chapa exibido tem como base as informagdes da chapa que foram selecionadas
na tela Cortar (Selecione a tecla programavel Configuragdes para abrir a tela Cortar).

O canto superior direito da tela principal exibe a lista de programas de pecas relacionados ao grupo, em ordem de
sequéncia de corte. No canto inferior direito, sdo exibidas as informagdes de posigdo e orientagdo da peca relacionadas
ao programa de pega selecionado, que podem ser manipuladas para uso conforme novas pegas sédo adicionadas.
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Adi Peca Permite escolher um programa de pega de uma fonte selecionada para adicionar ao agrupamento.
Remver Peca Remove a pega selecionada da lista de pegas do grupo.

Crtar anter Pressionar a tecla programavel Crtar anter movera o programa de peca selecionado para uma posigéo
anterior na lista de corte de pecgas. A sequéncia em que as pegas sdo cortadas muda, mas néo o local
selecionado da pega no grupo.

Crta post Pressionar a tecla programavel Crta post movera o programa de pega selecionado para uma posigéo
posterior na lista de corte de pegas. A sequéncia em que as pegas séo cortadas muda, mas nio o local
selecionado da pega no grupo.

Ver chapa/Ver peca Ver chapa permite visualizar uma pega como ela apareceria na chapa. Depois de pressionar a tecla
programavel Ver chapa, a janela de exibigéo é reduzida para mostrar a pega em relagdo a chapa inteira.

Depois de reduzir, o visor pode ser ampliado novamente através da tecla +, o que faz com que as barras de
rolagem horizontal e vertical sejam exibidas. Pressione a tecla - para reduzir novamente.

Tcla seta (distancia) A tecla seta lhe permite selecionar uma entre cinco distancias diferentes de movimento,
predefinidas quando as teclas de setas sdo pressionadas para localizar pegas no agrupamento. Essas cinco
distancias podem ser definidas e sdo selecionadas na tela de configuragdo do Nester.

Remov grpo Remov grpo excluira todas as pegas localizadas na lista de pegas agrupadas que se encontra na
memoria temporaria.

Confi Pressionar a tecla programavel Confi dé acesso a tela de configuragao de Nester, onde é possivel especificar
parametros variaveis durante o uso do Nester.
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Configuracao do Nester

Os seguintes parametros de configuragdo sdo usados para definir o processo de agrupamento manual:

Agrpame Selecione Manual.

Incremento seta 1-5 Nesta tela, o usuario pode selecionar diferentes dimensdes de incrementos em movimento.
Essas dimensdes sdo usadas como referéncia de distancia de movimento quando as teclas de setas de
controle sdo pressionadas para colocar as pegas em posigdo sobre a chapa.

Posicionamento automatico O posicionamento automatico € um recurso automatizado do software Nester que
permite o agrupamento em blocos. Esse tipo de agrupamento compara as dimensdes gerais de blocos da

pega selecionada e procura o proximo bloco disponivel na chapa que seja grande o suficiente para a pega.

O posicionamento automatico ndo permite que pegas sejam colocadas sobre ou dentro de outras pegas.
No entanto, ele pode ser desativado se desejar adicionar pegas a areas de recorte.

Se o posicionamento automatico néo estiver selecionado, as pegas importadas sdo empilhadas no canto
inferior esquerdo da chapa e devem ser organizadas manualmente.

Incremento busca A distancia para o préximo bloco disponivel na chapa que pode ser usado para a préxima
pega agrupada.

Folga d recorte A quantidade de espago adicionada a um bloco em um agrupamento.
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Uso do Nester manual

Para comegar, selecione primeiro os requisitos de tamanho de chapa para o grupo na tela Cortar. Essas informagdes séo
usadas para exibir o tamanho e a orientagdo da chapa na tela principal de visualizagéo para colocar as pegas sobre a
chapa. Quando salvas, as informagdes da chapa sdo mantidas com o programa de pecas agrupadas.

Pressione a tecla programavel do Nester, encontrada na tela Gerenciador de forma, e acesse a tela Configuragdo do

Nester para configurar o software de agrupamento. Pressione OK para retornar & tela principal do Nester e iniciar a
colocagéo de pegas no grupo.

Como adicionar pecas
Na tela do Nester, pressione a tecla programavel Adicionar pega para adicionar uma nova pega a lista de pegas

agrupadas. A primeira tela visualizada lhe permitira selecionar uma pecga da biblioteca de formas simples, de um disco ou
de um computador host via link de comunicagdes.

Depois de selecionar uma pega de qualquer local, é solicitada a selegdo do numero de pegas desejado.
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A medida que novas pecgas séo adicionadas, elas séo exibidas na chapa selecionada como parte da preparagéo para
o posicionamento final.

Nesta tela, a pega pode ser direcionada, dimensionada e movida para a posigéo final. Para tanto, va para a lista de pegas
do Nester e coloque em destaque o nome do arquivo. Depois, selecione o campo desejado para compensar, girar,
espelhar e dimensionar a pega manualmente.

Para posicionar a pega selecionada, use as teclas manuais de diregédo. A tela de visualizagio ¢ demarcada por uma borda
azul forte, indicando que as teclas de setas estao ativas. Pressionar uma tecla de seta permite o movimento da pega sobre
a chapa para o local desejado. Sempre que uma tecla de seta for pressionada, a peca selecionada se move na diregéo da
seta, em um incremento definido pela tecla programavel de distancia dessa tecla. Use a tecla de distancia de seta, as teclas
de seta e a ampliagdo/redugao no campo de visualizagdo para colocar a pega exatamente onde deseja.

Adicione mais pegas ao grupo seguindo as orientagdes descritas acima. Para personalizar seu grupo, é possivel excluir
ou adicionar pegas a lista e alterar sua ordem de corte através das teclas programaveis exibidas. Quando tiver terminado,
pressione OK para retornar a tela principal de corte e iniciar o corte do agrupamento. O agrupamento de pegas ¢ salvo
no momento como um arquivo temporario, até que outra pega seja carregada.

Como salvar um agrupamento

Na tela principal, pressione a tecla programavel Arqu e depois Salvar em disco. Com isso, a pega pode ser salva em uma
pasta do disco rigido no CNC, em disquete ou em um cartdo de memdria USB. O arquivo de pecgas agrupadas pode ser
salvo como um agrupamento ou uma pega. Salvar como um agrupamento, através do recurso Salvar como arquivo do
Nester, cria um arquivo maior, que permite modificar o agrupamento mais tarde por meio do Nester. As pegas agrupadas
salvas como um arquivo de pegas ndo podem ser modificadas.
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Agrupamento automatico do CNC Hypernest®

A area principal de visualizagéo da tela do Nester se encontra no canto superior esquerdo. Ela é usada para visualizar
agrupamentos manuais. Durante um agrupamento automatico, esta area permanece em branco. O tamanho da chapa

usada durante o agrupamento automatico toma por base as informagdes da chapa selecionadas na tela principal
de configuragéo.

O canto superior direito da tela principal exibe a lista de programas de pecas e as quantidades de pegas selecionadas para
o agrupamento. No canto inferior direito estdo os campos para salvar o agrupamento com um nome e em uma pasta.

Este recurso de software é protegido por uma ativagédo de software e uma chave de
= hardware (dongle) instalados no CNC.
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Como configurar o Hypernest no CNC

Pressionar a tecla programavel Config acessa os seguintes parametros de configuragédo, que podem ser usados para
definir qual processo de agrupamento automatico usar.

Se este recurso nio estiver disponivel (acinzentado), ele néo foi ativado no seu CNC.
E Entre em contato com o fornecedor de seu CNC para obter detalhes sobre como ativar
o recurso Agrupamento automatico.

Agrpame Alternar o parametro Agrpame para Automatic ativa o recurso.

Incremento seta 1-5 O recurso Espag d pecga define o espagamento entre as pegas durante o processo de
agrupamento automatico.

Posicionamento automatico O posicionamento automatico é um recurso automatizado do software Nester que
permite o agrupamento em blocos. Esse tipo de agrupamento compara as dimensdes gerais de blocos da
pega selecionada e procura o proximo bloco disponivel na chapa que seja grande o suficiente para a pega.

O posicionamento automatico ndo permite que pegas sejam colocadas sobre ou dentro de outras pegas.
No entanto, ele pode ser desativado se desejar adicionar pegas a areas de recorte.

Se o posicionamento automatico néo estiver selecionado, as pegas importadas sdo empilhadas no canto
inferior esquerdo da chapa e devem ser organizadas manualmente.
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Incremento busca Este parametro |he permite definir o espagamento em torno da borda da chapa a ser usado durante
o processo de agrupamento com o processo de posicionamento automatico.

Folga d recorte A Origem progrma (local de inicio do grupo) pode ser definida no canto inferior esquerdo, no canto
superior esquerdo, na base esquerda ou na base direita.

Direcéo corte A diregéao do corte lhe permite selecionar a diregdo em que as pegas serdo posicionadas durante o
processo de agrupamento automatico. As opgdes sdo: da esquerda para a direita, da direita para a
esquerda, de cima para baixo e de baixo para cima.

Direcdo grupo Seleciona a diregao onde os agrupamentos sdo posicionados no processo de agrupamento automatico.

Retorn ao inic grupo Quando ativado, o recurso Retorn ao inic grupo insere no final do agrupamento um segmento de
avanco de volta ao ponto inicial.

Usar sobra Se sobras forem geradas e salvas para uso futuro, selecione On (ligado) para usar uma dessas sobras para
agrupamento automatico.

Gerar e cortar sobra Selecione On (ligado) para gerar sobras para agrupamentos retangulares padrdo. Se este
recurso estiver ativado, sobras sdo geradas quando restar 30% ou mais da chapa depois do agrupamento.
A sobra é cortada depois de uma pausa no final do agrupamento, na ultima chapa retangular agrupada.

Recarg auto M65 Selecione On (ligado) para permitir que novas chapas sejam recarregadas automaticamente.
Quando este recurso € selecionado, ocorre uma pausa no final de cada chapa até que o operador pressione
Iniciar para retomar. Entdo, uma nova chapa é carregada e executada automaticamente. A recarga
automatica funciona somente com grupos padrao retangulares.
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Uso do agrupamento
1. Na tela principal, selecione Gerenc forma > Nester.

2. Na tela Nester, pressione a tecla programéavel Adi Pega para adicionar uma nova peca a lista de pegas agrupadas.

3. Selecione uma pega da Bibliot Forma, de um disco ou do computador host através do link de comunicagéo.

4. Na janela exibida, insira o numero de pegas a serem incluidas no agrupamento.

5. A medida que novas pegas sio adicionadas, os nomes e a quantidade de arquivos de pecgas séo listados na janela
arquivos como parte da preparagéo para o posicionamento final durante o processo de agrupamento automatico.
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6. Selecione uma pasta para o agrupamento na lista suspensa Salvar para.
7. Insira 0 nome do agrupamento no campo Nome do arquivo.
8. Pressione OK.

Uma janela de progresso sera exibida durante o processo de agrupamento.

O processo de agrupamento avanga rapidamente, e nem todas as formas podem ser
visiveis na tela e outras anomalias de desenho podem ser observadas durante esse
processo.
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Se forem selecionadas mais pegas do que ¢ possivel ajustar em uma chapa, em varias chapas ou lamina (programa
agrupado), os arquivos serdo gerados e salvos na pasta selecionada com o nome escolhido, mas ¢é adicionado um sufixo
numérico. Por exemplo, salvar o arquivo de pegas como Agrupamento pode gerar varios arquivos de pegas denominados
AGRUPAMENTO(1.txt, AGRUPAMENTO2.txt, AGRUPAMENTOS3.txt, etc.
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Como remover uma peca de um agrupamento
1. Selecione a pega na lista Arqu.

2. Pressione a tecla programavel Remver Pega.

O recurso de software no CNC ¢é protegido por uma chave ou dongle de hardware. Se
E a chave do hardware for removida do CNC, a seguinte mensagem sera exibida quando
a tecla programavel Pegas agrupadas for pressionada
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Resumo do agrupamento

Na conclusédo do agrupamento, o software fornece um resumo do processo de Agrupamento automatico.

A analise estatistica do processo engloba o numero de chapas, o tempo para executar o agrupamento, a utilizagéo total
do agrupamento e o numero total de formas agrupadas.

As chapas geradas com exatamente a mesma configuragdo de pecga serdo listadas como
“Chapa n®".
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Role para baixo para visualizar uma analise das pegas usadas, as chapas individuais produzidas e uma lista da utilizagao
total para a chapa especifica.

Pressione OK para aceitar o agrupamento e fazer com que a primeira chapa se torne a pega atual. Pressione a tecla
Cancelar para rejeitar o grupo e retornar a tela principal do agrupamento para adicionar ou remover pegas do agrupamento.

Phoenix Software V9.76.0 Manual do operador 806407 89



4 - Como organizar pecas

Visualizacao da tela principal do agrupamento

Pecas com lagos abertos ou outras formas geométricas invalidas podem néo ser
E agrupadas automaticamente. Talvez seja possivel agrupar manualmente pegas que
tenham sido rejeitadas pela fungdo de Agrupamento automatico.
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Secao 5

Cortar pecas

Assistente do CutPro™

O assistente do CutPro automatiza a sequéncia de opgoes e selegdes necessarias para o corte de pegas. Se vocé tem
pegas, grupos e processos de corte armazenados em seu sistema, pode usar o assistente do CutPro para simplificar as
operagdes de corte.

O assistente do CutPro também ajuda a alinhar pegas e ajustar a inclinagdo da chapa com o assistente do Align. Para
obter mais informagdes sobre o assistente do Align, consulte Como organizar pegas.

O assistente do CutPro é executado automaticamente a partir da tela Principal, ou vocé pode pressionar a tecla
programavel assistente do CutPro na tela Principal. A medida que vocé trabalha com o assistente do CutPro, ele
acompanha o seu progresso, exibindo-o na parte inferior da janela do assistente na barra de progresso.

Phoenix Software V9.76.0 Manual do operador 806407 91



5 - Cortar pecas

O assistente do CutPro nao esta disponivel se o controle numérico computadorizado
(CNC) estiver operando no modo exclusivo com o teclado.
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Cortar em modo manual

Depois de verificar se o modo de corte, a velocidade de corte e os valores de kerf estdo ajustados corretamente,
pressione a tecla Iniciar na janela principal ou manual, para cortar uma pega. A seguinte janela é exibida.

Para cortar a pega:

1. Verifique se o Mdo cort esta definido para o tipo de corte selecionado e se os ajustes de kerf e de Vel corte
estéo corretos.

2. Pressione a tecla Iniciar no painel frontal (ou F9 no teclado). Assim, o corte ¢ iniciado no modo de corte selecionado.
Para visualizar o caminho:
1. Mantenha a tecla programavel Alterar mdo cort pressionada até que Teste seja exibido na janela de modo de corte.

2. Pressione a tecla Iniciar para que o dispositivo de corte siga o caminho de corte sem cortar. O movimento é
realizado na velocidade programada.

3. Pressione a tecla Parada no painel frontal para interromper um corte. A maquina desacelera suavemente até parar ao
longo do caminho de corte. Se o processo de corte estava ativado quando vocé pressionou a tecla Parada, este
sera desativado de acordo com a logica de corte programada.

Durante um corte, a Watch Window exibe informagdes sobre a pega que esta sendo cortada, como a velocidade de
corte atual, as posigdes atuais dos eixos e a posigdo no caminho.
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Na visualizacédo da chapa, o controle rola automaticamente para manter o local de corte centralizado na tela de
visualizagéo. Este recurso ¢ util durante o corte normal para ampliar e seguir o caminho de corte.

Ver chapa ¢ util quando os valores adequados de tamanho de chapa séo especificados em configuragbes de corte e
guando a maquina é retornada. Se tentar visualizar pegas grandes com uma tela totalmente ampliada, a pega podera néo
ser desenhada totalmente na tela antes que o préximo local de visualizagéo seja exibido e a tela podera piscar. Reduza a
tela para corrigir isso e visualizar uma area maior.

Aumentar veloc Aumenta a velocidade de corte atual em 3%.

Diminuir Veloc Reduz a velocidade de corte atual em 3%. Clique duas vezes no campo de velocidade para inserir um
novo valor de velocidade.

Operacéao do teclado: Para alterar a velocidade atual durante o corte de uma pega, pressione a tecla
Enter uma vez para selecionar a velocidade de corte atual, insira a nova velocidade de corte e pressione
Enter novamente.

Repetic Se uma opcéo de repetigdo de forma estiver ativada, pressione a tecla programavel Repeti¢ para visualizar o
numero de linhas e colunas restantes a serem cortadas. A tecla programavel Repeti¢ opera com a tecla
programavel Expandir, que so fica ativa durante o inicio da sequéncia de corte.

Temporizadores de retardo de corte Os temporizadores de retardo de corte definem a logica de tempo para o corte
e estéo disponiveis para oxicorte e plasma na tela de configuragédo de tipos de corte. Em mdo cort, o
controle exibe os retardos predefinidos & medida que eles sdo executados no canto inferior direito da tela.
Para determinados tempos de retardo, como pré-aquecimento e perfuragdo, um temporizador de contagem
regressiva mostra o tempo predefinido e o tempo restante. Um exemplo do temporizador de
pré-agquecimento é ilustrado abaixo. Os tempos de pré-aquecimento, total, concluido e restante sédo
exibidos em um décimo de segundo.
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Ao ativar a entrada do Sens cort (Sensor de corte), o ciclo do tempo de retardo de Pré-aqu é encerrado. O tempo no
ponto de ativagdo se torna o novo tempo de Pré-aqu para cortes subsequentes.

Trés teclas programaveis também séo exibidas e podem ser usadas para modificar o ciclo de Pré-aqu em andamento:

Expand Expande o temporizador de pré-aquecimento até que ele seja parado com as teclas programaveis Defnir agora
ou Liberar.

Defnir agora Finaliza o temporizador de retardo selecionado e salva o novo tempo definido. Use a tecla programavel
Defnir agora em conjunto com a tecla programavel Expandir para modificar o tempo de pré-aguecimento
predefinido.

Liberar Finaliza o temporizador de retardo selecionado, mas nao modifica o tempo de retardo original.

Pressione a tecla Iniciar duas vezes para ignorar os tempos de retardo de pré-aquecimento e perfuragéo e iniciar o corte
no modo de corte a oxicorte.
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Multitarefa

A multitarefa permite que vocé carregue e configure um novo programa de pegas enquanto outro programa de pegas
esta cortando. Este recurso so6 esta disponivel no modo de operagéo avangado.

Para usar o recurso multitarefa:

1. Na tela Gerenc forma, pressione a tecla programavel Multitarefa. O programa de pega atual é exibido no canto
inferior direito da Janela de visualizagéo.

2. Selecione outro programa da peca da Bibliot forma ou um dispositivo de armazenamento. O novo programa é
exibido na Janela visualz.

3. Pressione a tecla programavel multitarefa para alternar entre os programas.
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Pausar o corte

Se o processo de corte falhar, o CNC tem os seguintes recursos de recuperagao:

Recuperacdo de auséncia de corte Os recursos de Recuperagéo de auséncia de corte do CNC estao disponiveis
na tela Pausa, que sera exibida quando o operador pressionar Parada, ou se o sensor de corte estiver
ausente. Pressione a tecla Cancelar na tela Pausa para cancelar a pega atual.

Retorn ao inici Este recurso permite que o operador retorne ao ponto inicial de partida do programa de pega. Se vocé
usar a fungédo Retornar ao inicio depois da auséncia do corte, todas as informagdes sobre a posigdo atual
do dispositivo de corte no caminho serédo perdidas.

Voltar e avancar no caminh Use essas duas teclas programaveis para voltar e avangar ao longo do caminho de corte,
na velocidade de movimento selecionada, de modo a localizar o ponto de reinicio da perfuragdo. Pressione
a tecla Iniciar para retomar o corte na velocidade de corte programada. Além de todos os segmentos de
uma pega padrao, as fungdes Voltar e Avangar no caminho também permitem a movimentagéo total por
todas as seg¢des da pega de Repetigao de forma.

Como as fungbes do modo manual, Voltar e Avangar no caminh utilizam a velocidade de movimento
atualmente selecionada. As velocidades diferentes permitem o movimento rapido ao longo do caminho ou
o posicionamento preciso do dispositivo de corte.

Quando ocorrer uma auséncia de corte, a velocidade inicial de retrocesso e avango sera a que foi usada por
ultimo. Para alternar entre as velocidades de movimento, pressione a tecla programavel Alterar veloc mov
(movimento) na janela de pausa. A velocidade correspondente & exibida na janela Alterar veloc mov.

Phoenix Software V9.76.0 Manual do operador 806407 97



5 - Cortar pecas

Mover p perfur/marc Pressione a tecla programavel Mover p perfur/marc para mover diretamente a qualquer ponto
de perfuragéo.

Insira as informagdes do ponto de perfuragéo e pressione Enter. O dispositivo de corte se move diretamente
até o ponto de perfuragao selecionado.

Alterar Modo Corte Alterna o modo de reinicio entre Corte e Teste. Isto permite que o operador mova a pega
parcialmente como um corte de teste e parcialmente como um corte real.

Alterar veloc mov Alterna entre as quatro velocidades de movimento disponiveis: Velocidade maxima da maquina,
velocidade alta de comando, velocidade média de comando, velocidade baixa de comando das
configuragdes de Velocidades.

Reinicio no caminho Para reiniciar o corte no ponto de perfuragdo que vocé selecionou usando Voltar caminho,
pressione a tecla INICIAR. A Vel corte e o Mdo cort sdo os mesmos de antes de o movimento ser pausado,
a menos que os valores tenham sido editados na Watch Window.

Enquanto a Janela de pausa é exibida, as teclas de setas manuais ficam totalmente funcionais para que seja
possivel mover o dispositivo de corte. Isso |he permite mover a maquina em qualquer diregéo (néo
necessariamente ao longo do caminho) para inspecionar a peca parcialmente cortada. Depois que o
dispositivo de corte for movido para fora do caminho de corte, a janela de pausa fora do caminho sera exibida.

Retorn caminho Pressione a tecla programavel Retorn caminho na janela de pausa fora do caminho para retornar o
dispositivo de corte ao ponto no caminho de corte em que este foi empurrado para fora. Este recurso ¢é util
para inspecionar ou substituir componentes depois da auséncia de corte e entdo retornar ao ponto de
auséncia de corte. Quando o dispositivo de corte estiver de volta ao caminho de corte, a janela de pausa no
caminho sera restaurada e o corte podera ser retomado.
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Mover Peca Move a peca inteira sobre a chapa. O ponto ao longo do caminho de corte para o qual o dispositivo de
corte se move, tornando-se a posic¢éo atual do dispositivo de corte. A janela de pausa no caminho é exibida
novamente porque o dispositivo de corte esta no caminho.

Reinicio fora do caminho Pressione a tecla Iniciar na janela de pausa fora do caminho, para construir uma entrada
a partir do ponto fora do caminho de volta a pega original.

Em uma situacéo de auséncia de corte, o operador pode usar a tecla Voltar no caminho, no menu da janela
de pausa no caminho, para posicionar o dispositivo de corte no caminho onde o corte esta ausente. Assim,
o operador pode usar as teclas de setas manuais para comandar o dispositivo de corte fora do caminho até
um ponto de perfuragdo adequado.

Pressione Iniciar neste ponto para cortar uma nova entrada a partir do ponto de perfuragéo fora do caminho,
até o ponto ao longo do caminho de onde o dispositivo de corte foi empurrado para fora. Quando o
dispositivo de corte estiver de volta ao caminho, ele continuara ao longo do caminho para cortar o restante
da pega.

Interrupcao trab urgent Permite pausar o programa de pega atual e manter as informagdes da pega e da posigédo
atual. Na tela Pausa, pressione a tecla Cancelar. Uma solicitagéo é exibida na tela para permitir que vocé
salve as informagdes da pega.

Se vocé selecionar Sim, o botdo Retomar ultima peca sera exibido na tela Arquivos. E possivel carregar e
executar outro programa de pega e retornar para a pega original usando a tecla programavel Retomar ultima
peca. O programa e a posigao da pega sédo retomados.
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Operacdes manuais

A tecla manual ¢ identificada pelo icone de méao. Se a tecla manual nao exibir, pressione [Shift + F11 ou [ + F11 para
exibir a tela de operagdes manuais.

&)

Pressione a tecla manual na tela para visualizar a tela seguinte. As teclas direcionais de comando estaréo ativas
quando verdes.

Sempre que as teclas manuais estiverem ativas, o icone do cursor na janela de exibigao grafica tera a forma de uma méo.

Na janela manual, a maquina pode ser movida em uma das oito diregdes com uso das teclas de setas. O dispositivo de
corte se move enquanto uma tecla de seta ¢ mantida pressionada. Quando a tecla ¢ liberada, o dispositivo de corte
para suavemente.

Se o recurso de tecla manual travada estiver ativado nas configuragdes de controle, pressione novamente a tecla manual
para permitir que o movimento continue sem ter de manter pressionada a tecla de seta.

Este recurso esta disponivel para as teclas manuais de diregéo nas telas Manual, Alinhar e Pausar. Quando este recurso
estiver ativado, a caixa de didlogo “Teclas manuais presas ativas” sera exibida no canto inferior direito da janela da pega.
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O movimento pode ser pausado usando a tecla Parada, Cancelar ou uma tecla de seta. O recurso de tecla manual presa
pode ser desativado pressionando-se a tecla manual novamente.

Retorn ao inici Sempre que a janela manual for aberta, as posigdes transversal e do trilho nesse ponto seréo salvas.

Depois do corte de fenda ou outras operagdes manuais, pode ser necessario retornar a esta
posicao “inicial”.

Pressione a tecla programavel Retorn ao inici para gerar movimento nos eixos transversal e do trilho, a partir
da posigéo atual da maquina, até a posigao que foi salva quando a janela manual foi aberta.

Distancia mov Quando S6 mover for exibido na janela de modo manual, a segunda tecla programavel da esquerda sera
alterada para Distancia mov.

A tecla programavel Distancia mov permite realizar movimentos em distancias exatas. Depois de pressionar
Distancia mov, o CNC solicitara os valores das distancias transversal e do trilho para o movimento da
maquina. Insira os valores apropriados e pressione ENTER.

O dispositivo de corte percorre a distancia que inseriu em uma linha reta sem executar nenhuma logica
de corte.

Assim como em qualquer movimento automatico, vocé pode pressionar PARADA no painel frontal a qualquer
momento a fim de parar suavemente a maquina, antes que o movimento programado seja concluido.

Distan corte Quando o modo Corte de fenda for selecionado na janela de modo manual, a segunda tecla programavel
da esquerda sera alterada para Distan corte.

Essa tecla programavel permite que vocé faga cortes de fenda de um comprimento exato. Depois de
pressionar Distan corte, o controle solicitara os valores das distancias transversal e do trilho para o

movimento da maquina. Insira os valores apropriados e pressione ENTER.

Depois que o dispositivo de corte executar a sequéncia de logica de corte, ele percorrera a distancia que
inseriu em uma linha reta.

Se inserir valores incorretos, pressione a tecla CANCEL a qualquer momento.
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Depois que o movimento tiver iniciado, pressione PARADA no painel frontal a fim de parar suavemente a
maquina antes que o movimento programado seja concluido.

O modo Corte de fenda ¢é util para fazer um corte ao longo de um caminho linear especificado. O movimento
¢ interrompido e a agéo de corte cessa quando a nova posicéo ¢ atingida ou quando a tecla PARADA é
pressionada.

Se nao souber a distancia exata, insira uma distancia maior que a necessaria na diregéo certa e pressione
PARADA para finalizar o corte.

Opcodes manuais Pressione a tecla programavel Opg¢des manuais para acessar a tela Opgdes manuais.
Retor eix Pressione a tecla programavel Retor eix para acessar a tela Retor eix.

Ver Chapa/Ver A tecla Ver chapa permite visualizar uma peca exatamente como apareceria na chapa. Depois de
pressionar a tecla programavel Ver chapa, a janela de exibigdo é reduzida para mostrar a pega em relagéo a
chapa inteira.

Depois de reduzir a tela, ela podera ser ampliada novamente através da tecla +, o que faz com que as barras
de rolagem horizontal e vertical sejam exibidas. Pressione a tecla - para reduzir novamente.

Quando as barras de rolagem séo exibidas, é possivel manter pressionada a barra de rolagem e mové-la
para ajustar a visualizagdo da maquina horizontal e verticalmente. Este modulo € util no corte normal para
seguir de perto o caminho do corte com a tela ampliada.

Enquanto estiver cortando na visualizagao da chapa, o controle rola automaticamente para manter o local de
corte centralizado na tela de visualizagéo. Este recurso ¢ util no corte normal para que se possa seguir de
perto o caminho do corte com a tela ampliada.

Ver chapa é mais util quando os valores adequados de tamanho de chapa séo especificados nas
configuragdes de corte e quando a maquina é retornada. Se estiver visualizando o corte de pegas grandes
com uma tela totalmente ampliada, o sistema talvez ndo seja capaz de desenhar a pega na tela antes de ter
que se mover para o préximo local de visualizagdo. Nesse caso, a tela de visualizagdo podera piscar antes
que vocé corrija isso, reduzindo a tela para obter uma area de visualizagdo maior.

Alterar Mdo Manual Esta tecla programavel alterna o modo manual do controle entre Mover somente e Corte de fenda.

Se pressionar essa tecla programavel, a segunda tecla programéavel da esquerda altera a fungao da
Distancia mov para a Distan corte. O Corte de fenda esta descrita abaixo com mais detalhes.

Alterar veloc mov Esta tecla programavel alterna pelas quatro velocidades de movimento: a Velocidad max maquina, a
Vel alta coman, a Vel média comand e a VI baix coman das configuragdes de Veloc.

Zerar posicoes Pressione essa tecla programavel a fim de retornar todas as posigées dos eixos para 0 (zero).
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Corte de fenda

Quando a janela de modo manual exibir Corte de fenda, vocé podera usar as teclas de setas para iniciar uma sequéncia
de corte e 0 movimento da maquina na diregéo escolhida.

Para iniciar um Corte de fenda:
1. Verifiqgue se o modo de corte correto foi selecionado.
2. Verifique se a velocidade de corte apropriada ¢ exibida na janela Velocidade de corte (editavel no modo Crt fen).
3. Pressione a tecla de seta correspondente a diregéo de inicio desejada para o corte.
A sequéncia de corte prosseguirda mesmo depois de a tecla ser liberada; no entanto, o movimento da maquina sera
gerado somente enquanto uma tecla de seta for mantida pressionada, a menos que o recurso de tecla manual
travada tenha sido ativado.

4. Use as teclas de setas para alterar a diregéo.

5. Pressione Parada, Cancel ou Manual para interromper a operagdo do dispositivo de corte.

Opcdes manuais

Elevar tocha Eleva a tocha de corte enquanto a tecla programavel é pressionada ou até que o sensor de posigao
superior da tocha seja ativado. Se um Sensor THC estiver instalado, o CNC utiliza as opgdes de velocidade
de comando do THC.
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Baixar tocha Abaixa a tocha de corte enquanto a tecla programavel esta pressionada ou até que o sensor de posigéo
inferior da tocha seja ativado. Se a saida de descida da tocha tiver sido ativada para permanecer habilitada
durante o corte em configuragoes de plasma, pressione a tecla programavel Baixar tocha para manter a
tocha na posigéo inferior até a tecla programavel Baixar tocha ser pressionada novamente. Se um Sensor
THC estiver instalado, o CNC utiliza as opgdes de velocidade de comando do THC.

Compen manual A Compen manual é util para mesas de corte que tenham uma ferramenta de alinhamento a laser
acoplada e permite o uso da ferramenta de alinhamento a laser para o alinhamento de uma pega com
uma chapa.

A compensagéo permanecera no local até ser desativada dessa tela ou uma peca é cortada em modo de
corte a oxicorte ou a plasma.

As seguintes compensagdes manuais podem ser selecionadas:

O Definido pelo usuério: Usa a distancia de compensagéao X/Y selecionada

O Indicador a laser para plasma 1: Compensagéo 10

O Indicador a laser para plasma 2: Compensacgéo 11
o]

Indicador a laser para oxicorte: Compensagédo 12
Esta configuragao ¢ exibida na caixa do grupo do Indicador a laser desta tela.
Env rotor incl retorn Executa um movimento para a posigdo de retorno de rotagdo predefinida.

Mover eixo rotac Move para uma posigao do eixo de rotagao especificada. Insira a posigéo na caixa de diadlogo
visualizada depois de pressionar esta tecla.

Mov eixo incli Move para uma posigéo do eixo de inclinagao especificada. Insira a posigéo na caixa de dialogo
visualizada depois de pressionar esta tecla.

Ajust inclin mesa dupla Permite mover o motor do trilho principal usando as teclas de setas de comando manual de
direcéo para corrigir ou realinhar a inclinagdo da mesa dupla. Este movimento so6 é permitido apos digitar
uma senha.

Consulte a documentacgéo do fabricante da mesa para evitar danificar a maquina.

Espacar Tchas Executa o espagamento de rotina da tocha. (Esse recurso requer codigos especiais de programa. Para
obter mais informagdes, consulte Referéncia do Programador do software Phoenix Série V9). A quantidade
de tochas para fornecer o espacgo e a distancia podem ser digitados nesta tela. Pressionar em Espagar
Tchas gera um arquivo .txt e move varias tochas a posigdes com espagos uniformes ao longo do eixo
transversal.
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Retornar eixos

Na tela Retorno, cada eixo ou todos os eixos podem ser “retornados”. Além disso, os eixos transversal e do trilho podem
ser enviados de 1 a 12 posigdes de retorno alternativas programadas.

O recurso de retorno define um local de posigéo fisica absoluta e conhecida na mesa de corte que € usado como
referéncia para futuros comandos manuais de “Retornar” ou outros movimentos. Geralmente, isso ¢ realizado por meio
da ativagdo de uma chave de retorno posicionada no eixo apropriado, conferindo a este um local fisico conhecido.

Quando o comando de retorno ¢ inserido no CNC, ele move o eixo em diregdo as chaves de retorno na velocidade alta
de retorno até que as chaves sejam ativadas. Depois que as chaves forem ativadas, o movimento sera interrompido e o
eixo se movera na dire¢cdo oposta da chave na velocidade baixa de retorno.

Quando a chave ¢é desativada, a posigéo € gravada no CNC e fornece um ponto de referéncia absoluto para comandos
de movimentos futuros.

Transvrsal Pressione a tecla programavel Transvrsal para iniciar o procedimento de retorno automatizado. Normalmente,
esse procedimento produz o movimento da maquina no eixo transversal, dependendo dos parametros de
retorno definidos em Configuragoes.

Tril Pressione a tecla programavel Tril para iniciar o procedimento de retorno automatizado. Normalmente, esse
procedimento produz o movimento da maquina no eixo do Tril, dependendo dos parametros de retorno
definidos em Config.
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CBH Pressione a tecla programavel CBH para iniciar o procedimento de retorno automatizado. Normalmente, esse
procedimento produz o movimento da maquina no eixo do CBH, dependendo dos parametros de retorno
definidos em Config.

THC Pressione a tecla programavel THC para iniciar o procedimento de retorno automatizado para o Sensor THC.
Normalmente, esse procedimento produz o movimento da maquina no eixo do THC, dependendo dos
parametros de retorno definidos em Config.

Incl Pressione a tecla programavel Incl para iniciar o procedimento de retorno automatizado para o eixo de inclinagéo.

Rotaci Pressione a tecla programavel Rotaci para iniciar o procedimento de retorno automatizado para o eixo de rotagao.

Se os eixos de inclinagédo e rotagéo estiverem ativados, a seguinte janela sera exibida e
permitira o acesso aos eixos de inclinagédo/rotagao ou a outros.

Selecione Sim para acessar Retorno dos eixos de inclinagéo e rotagao.
Selecione N&o para acessar as fungdes de Retorno dos outros eixos.

Tdos Pressione a tecla programavel Tdos para iniciar o procedimento de retorno automatizado. Normalmente, esse
procedimento produz o movimento da maquina em um ou mais eixos, dependendo dos parametros de
retorno definidos em Configuragoes.

Ir p Retomo Posicao Pressione uma das quatro teclas programaveis Ir p Retomo Posigéo para mover os eixos transversal
e do trilho até a posigéo predefinida na janela de edigao correspondente. As fungdes de retornar as posigoes
sdo absolutas e requerem a execugao prévia de um procedimento de retorno automatizado.
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Verificacao do True Hole

A tecnologia True Hole da Hypertherm é uma combinagéo especifica de parametros ligada a uma corrente, tipo de
material, espessura do material e tamanho do furo. A tecnologia True Hole exige um sistema de gas automatico
HyPerformance Plasma HPRXD junto com mesa de corte habilitada, software de agrupamento, CNC e sensor de altura
de corte habilitados para True Hole.

Quando o CNC se prepara para cortar uma pega com a tecnologia True Hole, ele verifica as configuragdes que sao
especificas da tecnologia True Hole. Assim, o CNC disponibiliza a opgao de corregdo automatica destas configuragoes

caso sejam encontradas como incorretas para cortar pecas True Hole.

E possivel identificar uma pega True Hole ao abrir o arquivo da peca no CNC.

Se o texto “com tecnologia True Hole" ndo aparecer na parte inferior de uma pega True Hole, as configuragées do
programa podem estar incorretas.

1. Pressione Iniciar no painel frontal do CNC para iniciar a verificagdo do True Hole. Primeiro, o CNC procura a
configuragdo adequada de controle de perfuragéo para o THC.

O controle de perfuragéo ¢ atribuido em Configuragdes > Senha > Configuragées da maquina > tela de E/S.
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2. O CNC verifica as configuragdes do codigo do programa e do processo. Selecione Corregdo Auto para fazer o
CNC corrigir estas configuragdes para voceé.

E possivel encontrar as configuragées do codigo do programa em Config, na tela Corte, e as configuragdes do processo
em Config, na tela Processo.

3. O CNC verifica a posicéao das chaves da estagdo e do controle de velocidade do programa no console de controle

do operador. Deve haver no minimo uma chave de estagdo na posigdo Programa, e a velocidade deve ser ajustada
a 100%.

Depois de ajustar as chaves ou o controle de velocidade, pressione Repetir para executar o programa da pega.
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Dicas de corte a plasma

O guia de referéncia a seguir oferece varias solugcdes para ajudar a melhorar a qualidade do corte.

Considere os seguintes fatores ao avaliar a qualidade de corte a plasma:

Tipo de maquina (exemplo: mesa XY, pressdo do puncionar)

Sistema de corte a plasma (exemplo: fonte plasma, tocha, consumiveis)

Dispositivo de controle de movimento (exemplo: CNC, controle de altura da tocha)
Variaveis do processo (exemplo: velocidade de corte, pressées de gas, faixas de vazao)

Variaveis externas (exemplo: variabilidade de materiais, pureza do gas, experiéncia do operador)

Todos esses fatores podem afetar a aparéncia de um corte.

Problemas de qualidade do corte

Angularidade

Angulo de corte positivo: Mais material ¢ removido da parte superior da superficie de corte do que a parte inferior.

Angulo de corte negativo: Mais material ¢ removido da parte inferior da superficie de corte do que da parte superior.
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Arredondamento da extremidade superior: Existe um leve arredondamento ao longo da extremidade superior da
superficie de corte.

Escoria

Escéria de alta velocidade: Um pequeno filete linear de material fundido que se fixa e endurece ao longo da
extremidade inferior do corte. Além disso, existem linhas de atraso em forma de “S”; a escaria ¢ dificil de remover e
requer pulverizagao.

\

Escéria de baixa velocidade: Um acumulo globular ou em forma de bolhas de material fundido que se fixa e endurece
ao longo da extremidade inferior do corte. Além disso, talvez existam linhas de atraso verticais; a escoria ¢ facil de
remover e se quebra em pedagos grandes.
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Respingo superior: Um leve respingo de material fundido que se acumula nas extremidades superiores do corte. Em
geral, este respingo ¢ irrelevante e mais comum com plasma a ar.

o

Acabamento da superficie

Rugosidade: Conforme o tipo do metal em corte, algum nivel de rugosidade deve ser esperado; “rugosidade” descreve
a textura da superficie de corte (o corte néo é liso).

Aluminio

Superior: Ar/Ar

O Recomendado para material fino, com menos de 3 mm

Inferior: H35/N,

O Excelente qualidade da borda

Q Borda soldavel

Aco-carbono

Superior: Ar/Ar
a Corte limpo
QO Borda nitrificada

O Maior resisténcia da superficie
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Inferior: O,

O Borda de qualidade excepcional

Q Borda soldavel

Cor

A cor é o resultado de uma reagéo quimica entre um metal e o gas de plasma usado para corta-lo. As variagbes de cor
sdo esperadas e muito maiores com o ago inoxidavel.

Superior: N,/N,
Meio: H35/N,

Inferior: Ar/Ar
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Etapas basicas para melhorar a qualidade do corte

Etapa 1: O arco plasma esta sendo cortado na direcédo correta?

m  Os angulos de corte mais quadrados estédo sempre no lado direito com relagdo ao movimento de avango da tocha.

m  Verifique a diregao do corte.

m  Ajuste a diregdo do corte, se necessario. O arco a plasma normalmente gira no sentido horario no caso de
consumiveis padréo.

Contorno

m A tocha se desloca no sentido horario.

m O lado melhor do corte esta no lado direito da tocha, a medida que ela se desloca para a frente.

.

Recurso interno (furo)
m A tocha se desloca no sentido anti-horario.

m O lado melhor de corte esta no lado direito da tocha, & medida que ela se desloca para a frente.

Ponto final

Ponto de partida
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Etapa 2: O processo correto para o material e a espessura que estao sendo cortados foi selecionado?

Consulte as tabelas de corte na segédo de operagdo do Manual de instrugdes da Hypertherm. No CNGC, selecione a
tecla programavel Tab corte na tela Principal para visualizar a tabela de corte para o tipo de tocha, material e
espessura selecionados.
Siga as especificagdes contidas nas tabelas de corte:
m  Selecione o processo apropriado para:
O Tipo de material
O Espessura do material
O Qualidade de corte desejada
O Metas de produtividade
m  Selecione o plasma e gas de protegéo corretos.
m  Selecione os parametros corretos para:
O Pressoes de gas (ou faixas de vazao)
Q Altura de corte e tensdo do arco
Q Velocidade de corte
m Certifique-se de que os consumiveis corretos estejam sendo usados e verifique os codigos dos produtos.

Geralmente, os processos com correntes mais baixas oferecem melhor angularidade e acabamento de superficie.
Contudo, as velocidades de corte serdo mais baixas e os niveis de escéria maiores.

Etapa 3: Os consumiveis estao gastos?

m Inspecione os consumiveis por desgaste.

B Substitua os consumiveis gastos.

B Sempre substitua o bico e o eletrodo ao mesmo tempo.

m Evite a lubrificagdo excessiva nos anéis retentores.

Use consumiveis Hypertherm originais para garantir o desempenho maximo de corte.
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Etapa 4: A tocha esta perpendicular a peca de trabalho?
m  Nivele a peca de trabalho.

m  Ajuste a tocha para que fique perpendicular & pega de trabalho, tanto na parte frontal como na lateral da tocha.

>

at

fai\\

Inspecione o material para ver se esta torto ou empenado. Em casos extremos, esta limitagéo ndo pode ser corrigida.

Etapa 5: A altura de corte foi ajustada na altura correta?
m  Ajuste a altura de corte com a configuragéo correta.

m  Se estiver usando o controle de tensdo do arco, ajuste a tensao.

Conforme os consumiveis se desgastam, as definigcdes de tensdo do arco precisam de ajustes continuos para manter
a altura de corte.

m A altura de corte pode afetar a angularidade.

Angulo de corte negativo /

Corte com borda quadrada

Angulo de corte positivo \

m  Angulo de corte negativo: tocha muito baixa; aumente a altura de corte.

m  Angulo de corte positivo: tocha muito alta; diminua a altura de corte.

Uma leve variagdo em angulos de corte pode ser normal, desde que a variagdo esteja dentro da tolerancia.
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Etapa 6: A velocidade de corte foi definida como muito rapida ou muito baixa?

m  Ajuste a velocidade de corte, se necessario.

A velocidade de corte também pode afetar os niveis de escoria.

m Escodria de alta velocidade: A velocidade de corte da tocha esta muito alta e o arco fica para tras. Reduza a
velocidade de corte.

m  Escoria de baixa velocidade: A velocidade de corte da tocha € muito baixa e o arco se adianta. Aumente a
velocidade de corte.

m  Respingo superior: A velocidade de corte é muito rapida, reduza a velocidade de corte.

Além da velocidade, a quimica do material e 0 acabamento da superficie podem afetar os niveis de escoria. A medida
que a peca de trabalho se aquece, mais escéria pode se formar nos cortes posteriores.

Etapa 7: Ha problemas com o sistema de fornecimento de gas?

m Identifique e repare vazamentos ou restrigdes.

m  Use reguladores e linhas de gas com tamanhos adequados.

m  Use gas puro e de alta qualidade.

m  Se for necessaria purga manual, como com o MAX200, confirme se o ciclo de purga foi concluido.

m  Consulte o distribuidor de gas.

Etapa 8: A tocha vibra?
m  Verifique se a tocha esta fixa no portico da mesa.

m  Consulte o desenvolvedor do sistema, talvez sua mesa necessite de manutengéo.

Etapa 9: A mesa precisa ser ajustada?
m  Verifique e certifique-se de que a mesa esteja cortando na velocidade especificada.

m  Consulte o desenvolvedor do sistema; talvez a velocidade da mesa precise de ajuste.
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Dicas de corte chanfrado

Cortar em angulos chanfrados com plasma requer software CAM especializado, pardmetros de processo e um
pds-processador para o CNC da Hypertherm. Em alguns casos, cortar pecas na especificagédo pode requerer varias
repeticoes. Ao cortar em angulos chanfrados, use as informagdes abaixo para identificar e solucionar problemas de
qualidade de corte.

Tipos de cortes chanfrados
O corte chanfrado com plasma envolve seis cortes distintos. Cada corte ¢ exibido abaixo com uma vista lateral e com
outra pecga de corte chanfrado. Cortes retos e verticais sdo denominados como cortes em . Consulte seu software CAM

para mais informagdes sobre a programagéo destes cortes.

Corteem |

CorteemV

NS
N

N

Corteem A

Corte superiorem Y

Corte inferiorem Y

Corteem X

Corteem K
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Dicas de corte chanfrado
Na localizagdo de defeitos de uma pega de corte chanfrado, execute as seguinte agdes para:

1. Medir e corrigir um angulo de chanfro.

2. Medir e corrigir a dimensao da base ao cortar pegas com corte superior em Y.

3. Medir e corrigir a dimenséo da pega.
Pecas com corte chanfrado de qualidade é resultado da solida parceria entre o programador de pegas e operador da
magquina. O programador de pegas pode aproveitar os parametros de chanfro disponiveis no software CAM usados para
produzir o programa de pega e o operador pode realizar ajustes disponiveis no CNC. Em geral, para corrigir problemas
de qualidade do corte é necessario que o programador de pegas facga alteragdes no software CAM e produza um novo

programa de pega.

Veja abaixo varios problemas de qualidade de corte que podem ocorrer no corte chanfrado e sugestdes para o
programador de pecas e operador de maquina para a eliminagdo dos problemas.

Canto quebrado

No corte chanfrado, um lago de canto é usado pelo software para reposicionar o cabegote chanfrado quando os angulos
de corte mudam entre dois cortes. Um canto quebrado em uma pega acontece quando o lago de canto nédo é grande o
bastante. Para corrigir o tamanho do lago, consulte o software CAM e depois produza um novo programa de pegca.
Abaixo estdo dois tipos de lagos de canto:

Laco de canto linear Lago de canto em arco
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Qualidade de corte inconsistente em apenas uma superficie da peca

O grafico abaixo mostra dois problemas de qualidade de corte: uma mudanga na qualidade de corte do canto no perfil

da peca e uma cavidade no corte.

Mudangaentreocanto __——
e o perfil da pega

Cavidade——%

Aumente o comprimento do segmento de entrada. Uma entrada maior permite que a tocha trave na combinagéo correta
de tenséo do arco e altura de corte. Para corrigir o comprimento de entrada, consulte o software CAM e depois produza

um novo programa de pega.

Cantos arredondados em cortes superiores em Y

Cortes superiores em Y, quando a base é cortada antes do angulo de chanfro, as vezes pode resultar em canto
arredondado. Os exemplos abaixo mostram a vista lateral da pega chanfrada com corte superior em Y.

Recorte

2

Angulo de chanfro

Pega chanfrada

Base

Recorte

Recorte
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Para alterar a ordem do trecho de corte (também conhecido como perfis), consulte seu software CAM, em seguida
produza um novo programa de pega.
Recorte

1 2

Angulo de chanfro

Peca chanfrada Recorte

Base

Recorte

Dimensodes da peca alteradas dentro de um agrupamento

A altura incorreta da tocha pode provocar uma alteragdo nas dimensdes da pega ao cortar um agrupamento devido a
uma configuragéo incorreta na tensdo do arco ou consumiveis desgastados.

m A tensdo do arco é ajustada na tabela de corte, mas pode ser substituida com base em cada trabalho com o ajuste
da configuragao na tela Processo. Para alterar a configuragao da tenséo do arco, selecione Configuragées >
Processo, e digite o novo valor para definir a Tensao do arco. Se estiver usando o controle de altura da tocha no
modo Manual, digite uma nova altura de corte na tela Processo.

m  Se o seu controle de altura da tocha suporta a amostragem da tensédo do arco, certifique-se de ativa-lo na tela
Processo (Configuragdes > Processo). A amostragem da tenséo do arco ajusta a tensdo do arco automaticamente
com o desgaste dos consumiveis.

m Verifique os consumiveis e substitua-os se estiverem desgastados.
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Corte dentado

O contato repetido da tocha na chapa pode resultar em um corte dentado.

Corte dentado ao longo
da superficie superior
da peca.

m A tensdo do arco pode ser ajustada para a espessura do material e ndo para a espessura final do material ao cortar
em um angulo. Para aumentar a tensdo do arco no CNC, selecione Configuragées > Processo, e ajuste a tensdo
do arco:

B Ative a amostragem da tensdo do arco. Se a amostragem da tensdo do arco estiver ativa, verifique os consumiveis e
substitua-os se estiverem desgastados.

m  Verifique e talvez aumente a altura de corte no programa de pega. Visto que a altura afeta a dimenséo da peca, talvez
vocé também precise ajustar parametros de processo adicionais, que funcionam com a altura de corte e afetam a
dimenséo da peca. Alterar estes parametros exige a produgdo de um novo programa de pega.
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Dimensao incorreta para a base em um corte superiorem Y

A base é reduzida
no tamanho

m  Aumente o parametro Def tenséo arco na tela Configuragdes > Processo para compensar a alteragéo na espessura
do material por estar cortando em um angulo.

m  Ative a Amostragem de tenséo do arco, também na tela Configuragdes > Processo.

m  Verifique e aumente, se necessario, a altura de corte na tela Processo.
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Secao 6

Configuracao da tela de corte e Watch Window

Configuracao de corte

A partir da tela principal, selecione a tecla programéavel Configuragéo para abrir a tela Corte. Aqui é possivel ajustar
os parametros do modo de corte desejado: Teste Movmto (sem corte), Plasma, Laser, Oxicorte e J d'agua.
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Mdo cort Especifica 0 modo de corte atual. O modo Teste permite que o operador faga um ensaio do programa da pega
atual, sem corte.

Kerf Especifica o valor de kerf que sera aplicado ao programa da peca atual. Deve-se tomar cuidado ao selecionar um
valor de kerf, ja que este parametro pode fazer com que sejam geradas formas geométricas invalidas. Por
exemplo, a inclusdo de um kerf de 12,7 mm para um arco com um raio de 6,35 mm. Depois de inserir um
valor de kerf, o caminho de corte compensado de kerf pode ser visualizado através da tecla programavel
Kerf no menu Opgdes de pegas.

Variavel kerf e Valor de kerf Cria uma tabela de variavel kerf que atribui uma variavel a um valor kerf. Até 200 variaveis
podem ser inseridas para criar uma tabela de referéncia.

Esta variavel kerf pode ser utilizada em um programa de pega para definir o valor kerf, e & medida que as
pecas da tocha se desgastam, o valor kerf se altera. Se o valor variavel kerf for atualizado conforme o
desgaste e a alteragdo do consumivel, o novo valor sera chamado pelo comando da variavel kerf para todos
0s programas carregados que o usam.

O codigo da pecga EIA-274D para a variavel kerf da esquerda ¢ G43. Neste exemplo, G43 D1 X0.06:
O G43 ¢ a configuragédo da variavel de kerf.
O D1 é avariavel de kerf. Qualquer nimero de 1 a 200 pode ser usado.

O X0.06 é o valor de kerf selecionado.

Velo teste e corte Especifica a velocidade do modo de corte atual. Estas velocidades sdo salvas de modo
independente para teste e corte. Ambas as velocidades estéo limitadas a velocidade maxima da maquina.
As velocidades de corte e teste podem ser executadas na velocidade de codigo F incorporado em um
programa de peca.

Vel marcador 1 e marcador 2 Especifica a velocidade para o marcador selecionado. Estas velocidades sdo salvas
de modo independente para cada marcador. Também sdo executadas através da selegdo da ferramenta de
marcador em um programa de pega.

O marcador 1 ¢ ativado por M09 e M10 do EIA RS-274D ou 9 e 10 do ESSI.
O marcador 2 ¢ ativado por M13 e M14 do EIA RS-274D ou 13 e 14 do ESSI.

Tamanho d Chapa Especifica as dimensbes da chapa atual. Esta dimensé&o é usada ao carregar uma pega para
determinar se ela cabera na chapa. Também é usada para exibir a pega na visualizagdo da tela.

Controles de vazdo 1-50 Insira valores de trilho para até cinquenta zonas programaveis para controle do regulador
de extragao de fumaga. Com base na posigéo do trilho, a vazéo controla as saidas digitais para ativar os
reguladores na zona selecionada de modo a aumentar o desempenho.

Compens marcad 1-12 Insira valores para até doze compensagdes programaveis de marcador. A maquina é
compensada por este valor na velocidade maxima quando detectado o cédigo do marcador apropriado.

Compens marcad 9 Usado apenas com o parametro de Compensacgéo do IHS no Sensor THC/telas

de Processo Plasma 1 e 2. Ao digitar um valor para a Compensagédo do marcador 9, a tocha movera de sua
posigédo atual para a distancia de compensagédo do marcador, executara o IHS, depois retornara para a sua
posigéo anterior. Um IHS de compensagéo é geralmente usado durante o corte de uma pega de trabalho
pré-perfurada para que a tocha ndo execute um IHS em um ponto de perfuragao.
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Compens marcad 10, 11, 12 Se valores diferentes de 1 forem inseridos para compensagdes do marcador
10, 11 ou 12, o Assistente do Align e o Assistente do CutPro permitirao automaticamente a selegdo do
indicador a laser ou da tocha para o alinhamento.

Tmpo pausa Especifica o tempo de pausa (retardo) inserido no programa de peca atual quando ¢ atingido um bloco
apropriado do programa RS-274D. Este tempo pode ser substituido no programa da peca. Por exemplo, na
programagao EIA, um G04 X3 faz com que uma pausa de trés segundos seja inserida no bloco do
programa atual. Um G04 sem o codigo X insere uma pausa com o parametro atual Tmpo pausa.

Erro radial arco Especifica a tolerancia a erros do arco que sera usada ao verificar o segmento atual, visando a
precisdo dimensional. Todos os programas ESSI ou EIA sdo compostos por linhas, arcos e circulos. O Erro
radial arco é usado para garantir que os vetores radiais do inicio e do fim estejam dentro da tolerancia para
descrever uma forma geométrica valida.

Cddigo de status/programa Consulte a segdo Cddigo de status/programa mais adiante neste capitulo.

Mostrar segment avanco Permite que linhas de segmentos de avanco (exibidas em amarelo) sejam OFF (desativadas)
ou ON (ativadas) durante todas as exibicdes de visualizagao de pecas.

Manter ajust inclinac Mantém a ultima inclinagéo calculada da chapa para todas as pegas que forem carregadas
depois. Se esta configuragao estiver desativada, qualquer pega nova que for carregada removera qualquer
inclinagédo da chapa que tenha sido calculada anteriormente.

Compensacoes de tensdo do THC Compensagdes de tenséo adicionam ou subtraem tenséo do ponto de regulagem
de tensdo do arco. Use uma compensagao de tensdo para compensar o desgaste de eletrodos na tocha.
A medida em que o eletrodo se desgasta, o ponto de regulagem de tenséo do arco precisa aumentar para
manter uma altura de corte consistente.

O Phoenix pode aumentar automaticamente a compensacéo de tenséo se o pardmetro Volts/Min estiver
sido configurado na tela Alterar consumiveis. A medida em que o tempo acumula para o eletrodo na tela
Alterar Consumiveis, o Phoenix aumenta o valor de compensagido de tensdo. Para que a compensagéo de
tensédo ndo se acumule automaticamente, selecione Alterar consumiveis na tela principal e ajuste Volts/Min
para O.

Durante o corte, apertar os botoes Elevar e Baixar estagao no console do operador do EDGE Pro ou
EDGE Pro Ti também altera a compensagao de tenséo da estagdo selecionada em 0,5 por aperto do botao.

Para rearmar a compensacéo de tensao, selecione Configuragdes na janela principal e configure a
compensagao de tensdo para O.

Qualquer valor inserido para uma compensagéo de tenséo continuara em vigor até ser
alterado. A compensagéo de tensdo néao rearma para O se os consumiveis forem
trocados ou se uma nova tabela de corte for carregada.

Espessura material Altera a visualizagdo da espessura do material na tela da tabela de corte entre a bitola, fragédo e
decimal. O CNC deve estar usando unidades imperiais para exibir esta opgao.

Altere para unidades imperiais/métricas Altera todas as medidas das unidades imperiais para métricas, ou das
unidades métricas para imperiais por todo o software Phoenix. As alteragdes passam a vigorar
imediatamente apos selecionar a tecla programavel, mas devera selecionar Salvar alteragdes ao sair da tela
Configuragoes.
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Reativar todas fontes de alimentacao Pressione a tecla programavel para reativar todas as fontes de alimentagéo de
HD4070 ou HPR, com gas automatico, desativadas. Esta tecla ¢ ativada somente se uma fonte de
alimentacao estiver desativada.

Cédigo de status/programa

Subst de pausa Quando este parametro esta ativado, os codigos incorporados de pausa G04 X valor em um programa
RS-274D substituem o tempo de pausa inserido pelo operador.

Parada opcion d progr Permite a substituigdo do codigo de parada opcional MO1 no programa de peca atual. Se
ativado, o codigo MO1 opera exatamente como o MOO. Se desativado, o codigo MO1 ¢é ignorado.

Cbd d EIA | e J Seleciona o modo de programagéo absoluto ou incremental do RS-274D. No modo incremental, todas
as compensagdes para X, Y, | e J sdo relativas ao bloco atual. No modo absoluto, todas as compensagoes
para X, Y, | e J séo relativas a um ponto de referéncia absoluto, a menos que sejam alteradas através de um
codigo de programa G92 (predefinigbes atribuidas dos eixos).

Subst d céd F d EIA Quando este parametro esta ativado, os cdédigos F incorporados em um programa RS-274D
substituem qualquer velocidade de corte inserida pelo operador.

Velocidad +/- afeta c6d F Quando este parametro estéa ativado, o controle aplica a porcentagem para
aumentar/reduzir a velocidade para todos os codigos F incorporados que sdo encontrados no programa da

pega.

126 Phoenix Software V9.76.0 Manual do operador 806407



6 — Configuracao da tela de corte e Watch Window

Alter decimal d EIA Alguns estilos de programacéo séo estruturados de maneira a considerar a casa decimal no
posicionamento de EIA que afeta o dimensionamento da pecga. O parametro Alteragdo decimal de EIA
permite que o operador selecione o local da casa decimal durante a tradugéo de pegas selecionando
“normal” ou “Unica” para a tradugéo correta. A selegdo deve ser definida para Normal, a menos que seus
programas de pegas tenham somente um digito a direita da casa decimal.

Substitu selecao proces Quando ativado, este recurso permite que o programa de pecga substitua a entrada da
selegédo de processo.

Substit selecdo estacdao Quando ativado, este recurso permite que o programa de pega substitua a entrada da
selecdo atual de estacéo.

Substit d espac auto tocha Quando ativado, este recurso permite que o programa de pega substitua as entradas de
espagamento de tocha selecionadas manualmente.

Solic contag cicl G97 Quando ativado, este recurso exibird uma mensagem na tela, solicitando a insergdo do nimero
de ciclos ou de repeticoes a ser selecionado quando um cédigo EIA G97, sem um valor “T", for encontrado
no programa de pega.

Sup p varias tochas ESAB Quando ativado, este recurso permite que os programas de pegas ESSI, estilo ESAB,
mapeiem codigos para selegdes de estagdes especificas.

Cad. ESSI Cad. EIA Descricao
7 M37 T1 Selecionar estagéo 1
8 M38 T1 Desfazer selegéo da estagéo 1
13 M37 T2 Selecionar estagédo 2
14 M38 T2 Desfazer selegédo da estagéo 2
15 M37 T3 Selecionar estagdo 3
16 M38 T3 Desfazer selegédo da estagédo 3

Forcar G40 desat kerf Em um programa de pega, o kerf é ativado e desativado por codigos G41/G42 e G40 de EIA.
A operagao padréo ¢ desativar o kerf em Crt des, mesmo se a desativagdo do kerf do G40 no estiver em
um programa. Com este pardmetro, é possivel desligar a desativagéo “forgada” do kerf do G40 se nenhum
G40 for usado no programa com a desativagido do pardmetro.

G40 usado em form simples Este parametro € usado com o parametro que forga a desativagdo de kerf para permitir
que o codigo G40, em geral inserido em uma forma simples da biblioteca de formas, seja omitido com a
desativagdo do parametro.

Iniciar automat apés APA Este parametro é usado com o recurso Alinhamento automatico de chapa para permitir que
o corte inicie automaticamente apds a concluséo do alinhamento automatico de chapa.

Alter decim céd 2 de EIA Alguns estilos de programagéo sdo estruturados de maneira a considerar a casa decimal no
posicionamento de EIA que afeta o dimensionamento da pega. O parametro Alter decim cod 2 de EIA
permite que o operador selecione o local da casa decimal durante a tradugao de pegas selecionando
“normal” ou “Unica” para a tradugao correta. A selegao deve ser definida para Normal, a menos que seus
programas de pecgas precisem de duas alteragdes decimais para a direita da casa decimal.

M17, M18 Usado c céd corte Quanto ativado, permite que os codigos M17 e M18 do EIA-274D sejam usados para os
comandos de ativagéo e desativacdo do corte.
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M76, caminh + curt rotat Quando ativado, desativa os sobrecursos por software de inclinagdo e rotagao das cabecgas
de chanfro de dupla inclinagéo, além de permitir que o comando M76 do EIA-274D, que rotaciona para a
posigéo de retorno, selecione o caminho mais curto. Quando desativado, permite o movimento pelo
caminho mais longo ao fazer o retorno. Isso é vantajoso para alguns modelos de cabecga chanfrada.

Substi kerf d EIA Se esta configuragao estiver desativada, todos os cédigos de valores de kerf, bem como Carregar
tab kerf varidv, sdo ignorados. Este parametro vem ativado por padrdo e ndo pode ser alterado enquanto o
programa da pecga esta em pausa. Isso € util quando se utiliza, em uma maquina de corte, um processo
diferente daquele empregado para criar o programa da pega.

Subst d c6d G59 d EIA Quando habilitado, essa opgao permite cédigos no programa de pega para selecionar
variaveis de processo da tabela de corte (codigos V500) e substituir o pardmetro do processo da tabela de
corte (codigos V600). Se a Substituigido de codigo G59 esta desabilitada, o CNC ignora todos os codigos
Gb9 no programa de peca. Esta opcéo esta habilitada por padrao.

Subst d EIA M07/M09 HS IHS Quando esta opgao esta habilitada, os codigos MO7 HS e M09 HS no programa de
peca forgam um IHS quando o ponto de perfuragéo esta dentro de Ignorar distancia do IHS, definido na
tela Processo para o ArcGlide THC e Sensor THC.

Subst d retrac d EIA M08/M10 Quando esta opgéo esta habilitada, os codigos MO8 RT e M10 RT em um programa

de pega fazem a tocha retrair para a altura de transferéncia quando o corte finalizar. Quando desabilitada, a
tocha retrai para a altura de retragéo.

Parar em arc unico perd Se esta configuragéo estiver habilitada, qualquer entrada de sensor de corte que for perdida
por tempo superior ao intervalo de saida do arco durante o corte, pausa o programa da pega com uma
mensagem Sensor de corte perdido.
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Configuracao Watch Window

A Watch Window exibe os parametros relacionados ao processo durante o corte. E possivel personalizar determinada
parte da tela para exibir as fungdes essenciais para sua operagédo de corte especifica. Seja Velocid atual, Posi¢éo, Status
de E/S ou vida util do consumivel da tocha, é possivel exibir as informagbes desejadas durante as operagoes.

Conforme esses parametros sdo ativados ou desativados, a Watch Window ¢ atualizada.

Vérias opgodes estao disponiveis para personalizar a Watch Window, mas nem todas podem ser visualizadas ao mesmo
tempo. As opgdes sédo agrupadas em dois tamanhos de widgets ou icones. Widgets grandes podem ser colocados na
posicdo mais elevada da parte superior ou no meio da Janela de observagdo. Widgets pequenos séo posicionados no
canto inferior esquerdo da Janela de observagéo, proximos as informagdes de corte e ao relogio. As informagdes de
corte e o relégio no canto inferior direito ndo podem ser editados.

As selegoes na Watch Window serdo ligeiramente alteradas com base na configuragdo de E/S do CNC e nas opgdes
habilitadas da maquina.

As posigdes de observagao permitirdo as seguintes selegoes:

Nhum Selecione Nhum para deixar a posigdo em branco.
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Entrada/Saida Permite que o estado atual das informagdes selecionadas de entrada, saida ou status seja exibido
durante o corte. Isso pode ser Util em particular na depuragédo de problemas de sequenciamento do controle
de gas. Para adicionar ou excluir um ponto desejado de entrada, saida ou status da caixa de lista
Entrada/saida, clique duas vezes ou realce um item e pressione as teclas + (adicionar) ou — (excluir) do
teclado alfanumérico.

Velocimetro digital Permite a exibicdo numérica da velocidade de corte, assim como da velocidade maxima e atual
da maquina.

Posicdo Permite que a posigao do eixo selecionado seja exibida. Somente dois eixos podem ser exibidos em local
superior ou intermedidrio. A localizacéo inferior permite que até quatro eixos sejam exibidos.

Erro acompanham Permite que o Erro acompanham seja exibido. O Erro acompanham ¢ a distancia entre a posigéo
calculada pelo controle e a posigéo real da tocha. Um Erro acompanham grande pode indicar que a
velocidade de corte selecionada esta além da capacidade do sistema de corte. Somente dois eixos podem
ser exibidos em local superior ou intermediario. A localizagéo inferior permite que até quatro eixos
sejam exibidos.

Tensdo comando Permite que o usuario visualize a tensdo do comando de movimento direcional que esta sendo
enviada ao amplificador para acionamentos do tipo velocidade. A tensao exibida também equivale & corrente
comandada para movimento em acionamentos do tipo corrente. A tensdo de pico pode ser exibida para um
periodo especificado.

Temperatura A opgao para adicionar informagdes de Temperatura a Watch Window exibira a temperatura atual no
controle em Fahrenheit ou Celsius (selegéo feita na tela Configuragdes especiais).

Hardware de controle especifico € necessario.

Velocimetro Permite a exibicdo grafica da velocidade de corte, assim como da velocidade maxima e atual da maquina,
durante o corte.

Ponta da tocha a oxicorte Permite a exibicdo grafica da vida util do consumivel da ponta da tocha a oxicorte
selecionada (1-12) durante o corte. Isso ajuda a determinar quando a ponta da tocha deve ser trocada e a
acompanhar os dados da ponta da tocha para o controle estatistico de processo (SPC).

Pont toch plasma Permite a exibicdo grafica da vida util do consumivel da ponta da tocha a plasma selecionada (1-8)
durante o corte. Isso ajuda a determinar quando a ponta da tocha deve ser trocada e a acompanhar os
dados da ponta da tocha para o controle estatistico de processo (SPC).

Eletrodo plasma Permite a exibigdo grafica da vida util do consumivel do eletrodo a plasma selecionado (1-8) durante
o corte. Isso ajuda a determinar quando o eletrodo deve ser trocado e a acompanhar os dados do eletrodo
para o controle estatistico de processo (SPC).

T comand Selecionar a opgéo das teclas de comando permite que um teclado direcional seja acrescentado a Janela de
observacéo para proporcionar movimento manual diretamente na tela de toque. O operador pode pressionar
o icone de mao no meio do painel de navegacgéo para ativar o modo manual. Selecione uma velocidade de
movimento e pressione uma seta para fazer o movimento manual na diregdo correspondente.

Bico de laser Exibicéo grafica da vida util do consumivel do bico de laser durante o corte. Isso ajuda a determinar quando
o bico deve ser trocado e a acompanhar os dados do bico para o controle estatistico de processo (SPC).

Fonte aliment p HPR Permite que o usuario visualize o status das entradas, saidas e pressdes de gas para o console
de gas automatico de HPR. Até quatro fontes de alimentagdo podem ser monitoradas. Usado normalmente
apenas em diagnodsticos de servigo.
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Tmp cort Permite que o operador veja uma estimativa do tempo que sera empregado no corte da pega ou agrupamento
selecionado. Esta janela também exibe o tempo decorrido e restante. Uma barra de progresso proporciona
a visualizagao grafica do tempo de corte. A estimativa do tempo de corte toma por base a complexidade das
pegas ou grupo e a velocidade do corte.

Esta janela pode ajudar a otimizar os planos de produgéo e o uso de recursos.

Perfura Mostra ao operador quantas perfuragdes sédo necessarias para a pega ou agrupamento selecionado, quantas
foram concluidas e quantas ainda restam.

Os operadores podem usar esta janela para planejar a troca de consumiveis.

Ddos process A opgédo Ddos process lhe permite visualizar até quatro itens selecionados para um processo
especificado de corte ou marcagéo. E possivel selecionar temporizadores e itens de status do processo
para oxicorte, plasma, marcador, jato d'agua e laser.

Os dados do processo so serédo exibidos durante o processo de corte atual. Exemplo:
B Os parametros do processo do plasma 1 s6 seréo exibidos na Janela de observagéo na
tela de corte principal durante o corte no Modo de plasma 1.

Erros sistema Exibe os erros gerados pelo CNC, fonte plasma ou controle de altura da tocha do ArcGlide. Cada tipo
de erro tem um icone diferente, desta forma & possivel identificar a fonte do erro (CNC, alimentagéo do
plasma, ou ArcGlide).

Consulte As seguintes segées descrevem as ferramentas que podem ser usadas para diagnosticar e
solucionar problemas em seu CNC e software Phoenix. para obter uma lista de erros do CNC. Consulte o
manual para a alimentagéo do plasma ou ArcGlide quando forem a fonte do erro.

Varias Watch Window

Até dez Watch Window diferentes podem ser configuradas no controle para uma rapida sele¢éo e visualizagéo dos
icones de Observagio:

Para configurar Watch Window diferentes para visualizagao, primeiro acesse a tela de configuragdo de observagéo.
Pressione o icone de numero para inserir um nimero ou as setas para a esquerda/direita para mover para cima e para
baixo entre as selegoes. Diferentes Watch Window podem ser selecionadas e visualizadas durante a operagdo com o
mesmo processo de selegdo.
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Secao 7

Processos e tabelas de corte

Visao geral do processo

Um processo de corte € uma combinagdo de parametros de corte ajustados para fornecer a melhor qualidade de corte,
para um tipo e espessura de material, em um sistema de corte especifico. Os CNCs da Hypertherm fornecem processos
para varios sistemas a plasma e sistemas para marcador, oxicorte, laser e jato de agua.

Cada processo inclui configuragdes de fabrica que podera personalizar para seus trabalhos. Embora cada processo
de corte seja unico, a maneira como vocé configura os processos no CNC é similar para cada tipo de processo.

O CNC armazena as informagées do processo nas telas Processo e Tabela de corte. Se fizer uma alteragdo em uma
tabela de corte, o novo valor entrara também na tela Processo. No entanto, as alteragdes feitas na tela processo néao
mudaréo a tabela de corte. Uma pratica comum é carregar a tabela de corte para o seu trabalho de corte e em seguida
fazer qualquer alteragao unica na tela Processo. Contudo, se for usar as informagdes modificadas mais de uma vez, é
possivel fazer as alteragdes na tabela de corte e salva-la. Consulte Como salvar as mudancas para uma tabela de corte
na pagina 184 para mais informagdes.

Processos de corte e programas de peca

Em alguns casos, um programa de pega pode conter as informagdes do processo que sdo carregadas ao executar
a peca. Ao executar o Assist CutPro no CNC, o assistente carrega automaticamente a tabela de corte correta e
solicita o carregamento dos consumiveis para o processo especificado na tabela de corte. Um software CAD/CAM,
como o ProNest® da Hypertherm, fornece as informagées do processo para o programa de pega do CNC, para que
nédo seja necessario selecionar o processo ou a tabela de corte no CNC. Para pegas de programagdo que incluem
as informagdes do processo, consulte o seu software CAD/CAM ou a Referéncia do programador do Phoenix
série V9 (806420).

Antes de iniciar

Antes de ver os processos disponiveis no seu CNC, as etapas abaixo devem ser concluidas. Em geral, essas etapas sédo
executadas pelo seu fabricante de equipamento original (OEM), integrador de sistemas ou administrador de sistemas.

1. Selecione os processos sob Ferram instalad, em Configur espec. Isso ativa a tela Processo para cada tipo
de processo de corte.
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2. Selecione os modelos do sistema de corte e suporte motorizado na tela Configuragéo estagao. Isso ativa as tabelas
de corte para os modelos especificos dos sistemas de corte.

3. Se necessario, ative os privilégios na tela Configur espec para adicionar, remover ou mudar os processos. Consulte
Ativar privilégios em Configur espec na pagina 136.

Processos selecionados em Configur espec

Na tela Configur espec (Configuragées > Senha > Configuragdes especiais), selecione o tipo de ferramentas de corte
instaladas em sua mesa. Selecionar essas ferramentas habilita as telas de Processo e as selegcées de modo de corte

disponiveis para o operador.

Selecionar o Plasma 1 e Marcador 1 habilita essas teclas programaveis na tela Processo:

Modelos do sistema selecionados na Configuracao estacao

A tela Configuracgéo estagao (Configuragdes > Senha > Configuragio da estacéo) habilita as tabelas de corte para
o modelo selecionado. Por exemplo, se estiver usando um sistema a plasma HPR para cortar e marcar, vocé escolheria
HPR para Plasma 1 e Marcador 1, e estas tabelas de corte ficariam disponiveis.
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Também é necessario selecionar o suporte motorizado da tocha na sua mesa de corte. A tela Processo tem uma
aparéncia diferente de acordo com o suporte motorizado da tocha selecionado.

>
D
>

O CNC também fornece tabelas de corte para jato de agua e sistemas a laser. Para habilitar essas tabelas de corte,
vocé tem que selecionar seu sistema a jato de agua ou a laser nas listas fornecidas na tela Configuragéo estagao.

O CNC fornece as tabelas de corte para os processos a oxicorte, mas elas ficam disponiveis ao selecionar oxicorte
na segédo Ferram instalad, na tela Configur espec.

Quando usaro Plasma 1 e 2 e o Marcador 1 e 2

O Plasma 1 e Plasma 2, na tela Configur espec, habilitam dois processos de corte separados. O Marcador 1 e
Marcador 2, também habilitam dois processos de marcagéo separados. O Plasma 1 e Plasma 2 na tela Configuragédo
estagéo séo usados para disponibilizar tabelas de corte separadas e outra funcionalidade especifica para os modelos do
sistema de corte selecionados naquela tela.

Em geral, siga estas diretrizes para usar Plasma 1/2 e Marcador 1/2 no CNC:

m  Em um sistema de corte com uma tocha, vocé precisa apenas de Plasma 1 e Marcador 1 para a Estagéo 1.

m  Em um sistema de corte com duas tochas, no qual ambas as tochas cortam pec¢as usando o mesmo processo
e tabela de corte, selecione Plasma 1 e Marcador 1 para as Estagées 1 e 2.

m  Em um sistema de duas tochas, onde as tochas sdo de tipos diferentes de fontes de plasma, é necessario selecionar
Plasma 1 e Marcador 1 para a Estacéo 1, e Plasma 2 e Marcador 2 para a Estagdo 2, assim o CNC disponibiliza um
segundo processo e tabela de corte.

Para obter mais informagdes sobre a configuragdo do CNC para um sistema de duas tochas, consulte o Manual
de instalagédo e configuragdo do Phoenix série V9 (806410).
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Ativar privilégios em Configur espec

Para habilitar a fungdo para mudar as tabelas de corte, selecione Configuragées > Senha > Configuragdes especiais.
Na caixa de Status/Fungao, defina Adicionad proces, Removend processos e Alterando para Permitido.

Tela Corte, tela Processo e as tabelas de corte

Para cada processo de corte, vocé obtera uma tela Corte, uma tela Processo e, na maioria dos casos, uma tabela de
corte. (O CNC fornece tabelas de corte para os modelos do sistema de corte listados na tela Configuragéo estagéo.)
Selecionar o sistema de corte naquela tela habilita as tabelas de corte correspondentes para o sistema. O CNC fornece
tabelas de corte para os sistemas de corte a plasma, laser, jato de dgua e oxicorte.
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Tela Corte

Selecione Principal > Configuragdes para abrir a tela Corte (ilustrada abaixo). Nessa tela, podera selecionar o processo
desejado (sob Modo de corte), e definir as opgdes em como o CNC lida com os codigos do programa de pega.

Essa tela esta sempre disponivel, independentemente do processo de corte que sera usado. Para aprender mais sobre
a tela Corte, consulte Configuragao da tela de corte e Watch Window na péagina 123. As opgdes disponiveis na tela
Cortar podem variar de acordo com o nivel do usuario selecionado.

Selecione o Modo de > Q

corte aqui ou na tela
Principal.

Estas opgdes controlam
como o CNC lida com \
os codigos do programa

de peca.

Selecione a tecla

programavel
Processo para abrir a

tela Processo

Tela Processo

Selecione Principal > Configuragées > Processo para abrir a tela Processo. Essa tela fornece opgoes diferentes
de acordo com o controle de altura da tocha que foi selecionado na tela Configuragéo estagéo.

-

Phoenix Software V9.76.0 Manual do operador 806407 137



7 — Processos e tabelas de corte

A tela Processo ilustrada abaixo aparece quando vocé seleciona Outro como um suporte motorizado, na tela
Configuragéo estagéo. Para aprender mais sobre a tela Processo para o ArcGlide THC ou Sensor THC, consulte
Processos e tabelas de corte na pagina 133. Para aprender mais sobre a tela Processo para um Command THC,
consulte Configuragdo do Command THC na pagina 215.

Selecione a tecla
programavel da Tab
corte para abrir a tabela.

O

As teclas programaveis exibem os/ Uma tecla programavel abre o diagrama de
processos disponiveis. tempo do processo.

O CNC fornece uma tela Processo para os diversos processos de corte. Na tela exibida acima, o Plasma 1 e Marcador 1
sdo os processos de corte disponiveis.

Diagramas de tempo

Um diagrama de tempo fornece um mapa de tempo do processo de corte. Ele exibe a ativagdo e desativagéo das saidas
do CNC que enviam sinais para a fonte plasma, oxicorte, laser ou jato de agua. O diagrama de tempo para cada tipo de

processo exibe as saidas que séo exclusivas para tal processo. Por exemplo, os diagramas de tempo para plasma e laser
exibirdo saidas diferentes.

Como salvar um processo de corte

Use as teclas programaveis para Slva Ddos e Carr Ddos para salvar as configuragdes a partir da tela Processo. O CNC
salva o arquivo no disco rigido do CNC ou em um cartdo de memoria USB. Em seguida, € possivel transferir esse
arquivo para outro CNC ou salvar uma copia como um backup.
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Tela Tabela de corte

Na tela Processo, selecione a tecla programavel da tab cort para abrir a tabela de corte do processo de corte
selecionado. As tabelas de corte sdo fornecidas para modelos diferentes dos sistemas de corte e séo disponibilizadas
para um processo de corte quando vocé seleciona um sistema de corte na tela Configuragéo estagdo. O CNC permite
carregar duas tabelas de corte para plasma (Plasma 1 e Plasma 2) e duas tabelas de corte para marcador (Marcador 1
e Marcador 2). E possivel carregar uma tabela de corte para oxicorte, laser ou jato de agua de cada vez.

Teclas programaveis comuns

As telas de tabela de corte para todos os processos apresentam estas teclas programaveis:

Salv Processo Salva as configuragbes atuais do processo no disco rigido.

Redef Processo Pressione a tecla programéavel Redef Processo para redefinir a Tabela de corte atual para o padréo de
fabrica com base nas variaveis de processo selecionadas. O CNC recupera estas configuragdes do arquivo
de tabela de corte com a extenséo .fac.

Slv tab corte Pressione a tecla programavel Slv tab corte para copiar os arquivos atuais de Tabela de corte do usuario
e de fabrica para o cartdo de memoria USB. Os arquivos do usudrio usam uma extensao .usr e 0s arquivos
de fabrica uma extenséo .fac.

Exemplos de nomes de arquivos de usuario e de fabrica:

Ago carbono-HPR XD-HPR.usr

Ago carbono-HPR XD-HPR .fac

Phoenix Software V9.76.0 Manual do operador 806407 139



7 — Processos e tabelas de corte

E——“ Se vocé modificou qualquer tabela de corte, certifique-se de usar este recurso para
fazer o backup de suas tabelas antes de executar uma atualizagdo da tabela de corte
(cutchart.exe). Entre em contato com o seu OEM ou integrador de sistemas se precisar
atualizar suas tabelas de corte.

Carr tab corte Pressione a tecla programavel Carr tab corte para carregar as tabelas de corte do cartdo de memoria
USB.

Altera consumiveis Pressione a tecla programavel Altera consumiveis para visualizar os consumiveis da tocha, seus

cddigos de produto e o tempo de corte acumulado no bico e eletrodo de plasma ou da ponta da tocha
de oxicorte. Para obter mais informagdes, consulte Alterar consumiveis na pagina 263.

Processo a plasma

Telas de processo Plasma 1 e Plasma 2

O CNC fornece uma tela Processo para os processos Plasma 1 e Plasma 2. A partir da tela Principal, selecione
Configuragdes > Processo > Plasma 1 ou Plasma 2 para abrir a tela.

>

As telas de Processo a Plasma 1 e Plasma 2 fornecem opgdes diferentes para o tipo de controle de altura da tocha que
esta sendo usado. Plasma 1 e Plasma 2 exibirdo o nome do controle de altura da tocha da Hypertherm no canto superior
esquerdo. Consulte Controles de altura da tocha na pagina 187 para obter informagdes sobre o ArcGlide THC e Sensor
THC. Consulte o manual de instrugdes sobre a fonte a plasma a fim de obter informagdes de configuragao e operagéo.
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Ao usar um controle de altura da tocha néo fabricado pela Hypertherm, as telas Plasma 1 e Plasma 2 serédo parecidas
com a ilustrada acima. Essas telas fornecem varios temporizadores usados para controlar as saidas ou o movimento do
suporte motorizado da tocha. Os temporizadores e 0 movimento iniciam depois que o CNC 1& um codigo (de corte ativo)
MO? no programa de peca.

Tempo de descida da tocha: Define o tempo para ativar a saida de Desc tocha para descer a tocha a pega de
trabalho. Se estiver usando um sistema de controle de altura da tocha, ajuste para zero o Tmpo desc tocha.

Tempo de purga: Define o tempo de retardo a partir da ignigéo da tocha até o inicio do movimento, se o Reto c arc ativ
estiver desativado. Define o Tempo elim para zero se o Reto c arc ativ estiver ativado.

Tempo de perfuracao: Especifica o tempo de retardo quando a tocha conclui a descida da tocha e o movimento inicia
na Velo deform. O retardo no movimento inicia quando a entrada do Sens cort é ativada. O Temp perfur
permite que a tocha perfure completamente o material antes do inicio do movimento.

Tempo de deformacéao: Define o tempo depois de perfurar a pega durante o qual a tocha se desloca na Velo deform.
(Consulte Configuragées > Configuragdes da maquina > Velocidades para Velocidade de deformacéo.)
A tocha acelera a velocidade de corte depois de decorrer o Tmp deform.

Tempo de corte: O CNC desliga a saida do Ctrole corte depois que |& um M08 no programa de pega. Use o Tm said
cort do corte para mudar quando o CNC desliga a entrada do Ctrole corte. Use um valor positivo para
manter a entrada do Ctrole corte ativa apés o fim do corte. Use um valor negativo (até um segundo) para
desativar o Ctrole corte antes do fim do corte.

Demora de retracao: Define um tempo de retardo no fim do corte. O Retar rtragdo deve decorrer antes que a tocha
movimente para a préxima perfuragéo.

Tempo total de subida da tocha: Define o tempo de elevagdo da tocha até o limite de percurso do suporte
motorizado. Se estiver usando um controle de altura automatico (como ArcGlide THC ou Sensor THC),
defina o Tm total elev toch para zero.

Tempo parcial de subida da tocha: Define um tempo de intervalo menor em comparagao com o Tm total elev toch
para elevar a tocha parcialmente na distancia de deslocamento do suporte motorizado. Selecione Ativado
para a Eleva parcial, a fim de habilitar o Tm parcial elev tocha. Se estiver usando um controle de altura da
tocha automatico (como ArcGlide THC ou Sensor THC), defina o Tm parcial elev tocha para zero.

Tm parada: Especifica a quantidade de tempo que o movimento X/Y pausa no final de um corte. Esta pausa permite
a elevacéo total da tocha e elimina todas as pecgas cortadas (levantamentos) antes de continuar com
o préximo corte.

Tempo de saida do arco: Define um intervalo para permitir que o movimento continue se o arco falhar durante o corte.

Repetir falha de transferéncia: Define o numero de vezes que o CNC tentara disparar a tocha em caso de falha na
ignigéo da tocha.

Tempo de transferéncia: Especifica a quantidade de tempo usado para tentar a ignigéo da tocha. A ignigéo é
confirmada pelo CNC pela Entrada do sensor de arco (Reto ¢ arc ativ).

Def corrent arc: Esse ¢ o valor da corrente do arco de plasma. Digite a corrente necessaria para cortar o material. Esse
valor se origina da tabela de corte e pode receber um ajuste fino temporario nessa tela. Esse parametro
pode ser usado apenas com os sistemas a plasma que se comunicam com o CNC.

Porcent corrent cantos: Especifica um ajuste de corrente reduzido durante o corte de cantos para melhorar a
qualidade de corte. Iguala a porcentagem da Def corrent arc e ativa a saida de Desativ altura tocha.
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Reto c arc ativ: Define o Reto ¢ arc ativ para Ativo a fim de usar a entrada do Sens cort. O CNC né&o inicia o movimento
até que a entrada do Sens cort seja ativada.

Subida parcial: Eleva a tocha no fim do corte para o tempo especificado no Tempo de elevagéo parcial.
Toch baix durant cort: Forga para que a saida de Desc tocha permanega ativada durante todo o processo de corte.

Descida da tocha durante o corte: Forga para que a saida de Desc tocha permanega ativada durante o avango entre
os segmentos de corte.

Ignicdo: Habilita a utilizagdo da saida da Ignigdo para acender a tocha. Se o seu sistema de fonte a plasma requer
um sinal de ignigdo separado, defina a Ignigéo para Ativado. Caso contrario, defina para Desligado (Off). Em
geral, os fornecimentos de plasma da Hypertherm ndo requerem este sinal.

Tabela de corte a plasma

Cada sistema de corte tem suas proprias tabelas de corte. As tabelas de corte sdo fornecidas para todos os processos
de corte: plasma, marcador, laser, oxicorte e jato de agua.

Cada tabela de corte é baseada nas variaveis de processo abaixo. Dependendo da fonte plasma selecionada, outros
parametros podem estar disponiveis.

m  Tipo tocha
m  Tipo de material

m  Material especifico
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m  Processo atual
m  Plasma/Gases de protegéo
m  Espessura do material

As tabelas de corte default carregadas no sistema na fabrica fornecem valores para todos os parametros da tabela
de corte e esses séo exibidos a direita da tela Tab cort.

Tipo tocha: Selecione a tocha que esta sendo usada na mesa de corte, por exemplo, HPR, Chanfro HPR, HPR XD
e Chanfro HPR XD. Se a fonte plasma tiver apenas uma tocha disponivel, a sele¢éo do Tipo tocha nao
estara disponivel na tela Tabela de corte.

Tipo material: Selecione o tipo de material para esta tabela de corte: ago-carbono, ago inoxidavel ou aluminio.

Material especifico: O Material especif identifica uma tabela de corte personalizada. Para obter mais informagoes,
consulte Como salvar as mudangas para uma tabela de corte na pagina 184.

Corrente proces: Digite o ponto de regulagem da corrente para a espessura do material e tipo de material ou para
o material especifico selecionado.

Plasma/Gases de protecao: Selecione os tipos de gases para a protegéo e para o corte.
Espessura do material: Selecione a espessura do material.

A tabela de corte inclui também os seguintes parametros. Os valores desses parametros mudam de acordo com
a variavel do processo selecionado.

Ajustes do pré-fluxo e do fluxo de corte: Defina o pré-fluxo e o fluxo de corte do gas de plasma e protegao.
Use estes ajustes para os sistemas a plasma que suportam um console de gas automatico. Para sistemas
a plasma sem gas automatico, esses valores sao exibidos apenas para referéncia.

Velocidade de corte: Define a velocidade de corte (também conhecido como velocidade de avanco) para o tipo e
espessura do material.

Kerf: se iguala a largura do corte que o arco plasma, chama, laser ou jato de 4gua remove conforme este corta
o material. O CNC faz a compensagédo automatica do caminho de movimento pela metade da dimenséo
do kerf para garantir que a pecga seja cortada no tamanho correto.

Tempo de perfuracao: Especifica o tempo que a tocha a plasma leva para perfurar completamente o material, concluir
a descida e iniciar o movimento na Velo deform.

Demora da altura de corte: Especifica, em segundos, a quantidade de tempo que a tocha gasta entre a altura de
perfuragdo e de corte durante os movimento de avango de X e Y.

Tempo de deformacao: Especifica a quantidade de tempo que a tocha se desloca na Velo deform depois de perfurar
a pega. A Velo deform é determinada por um parametro da tela de configuragao Velocidades e € uma
porcentagem da velocidade de corte programada. Depois que o tempo de deformagéo chega ao fim, o
controle acelera até a velocidade total de corte.

Altura de corte: Determina a altura que a tocha corta a pega de trabalho. Esse valor pode temporariamente receber um
ajuste fino na tela Processo.
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Altura de transferéncia: Quando o arco transfere para a pega de trabalho, este pode ser “esticado” para a altura de
perfuragéo. A altura de transferéncia é mais baixa do que a altura de perfuragéo visto que iniciar a
transferéncia do arco numa altura de perfuragéo elevada pode fazer com que o arco néo seja, de modo
algum, transferido para a pega de trabalho. Digite a Altura transfer como uma porcentagem da altura de
corte ou como uma distancia de transferéncia real.

Altura de perfuracao: Especifique a altura da tocha durante as perfuragdes. Esse valor pode ser digitado como uma
porcentagem da altura de corte ou de uma distancia real da altura de perfuragdo. Como regra geral, quanto
maior a espessura do material, maior deve ser a altura de perfuragéo.

Def tensao arco: Digite a tens&o do arco para o material selecionado. Isto faz parte da Altura auto do controle
automatico de tensdo (AVC). Em geral, quanto maior for o ajuste da tenséo do arco, maior sera a distancia
da tocha da chapa durante o corte.

Def corrent arc: Esse ¢ o valor da corrente do arco de plasma. Digite a corrente necessaria para cortar o material: Este
valor aparece também na tela Processo. Esse parametro pode ser usado apenas com os sistemas a plasma
que se comunicam com o CNC.

Enviar prcess p HPR: Pressione tecla programavel Enviar prcess p HPR a fim de enviar a tabela de corte atual exibida
na tela imediatamente para a fonte plasma. Esta tecla programavel aparece apenas quando a fonte plasma
do HPR é selecionada na tela Configuragdo estacéo.

Tabelas de corte para Avancos tecnolégicos HPRXD®

A Hypertherm desenvolveu uma série de técnicas de corte destinadas a aumentar os recursos de seu atual pacote
do sistema de corte a plasma HPRXD.
m  Processo de 60 A HyDefinition® para ago inoxidavel fino (HDi) (para consoles de gas manual e automatico)

m  Tabelas de cortes complexos em ago-carbono, para processos de 30 a 260 A (somente console de gas automatico)

m Tabelas de cortes subaquaticos de ago-carbono para processos de 80 a 400 A (consoles de gas manual
e automatico)

m  Processo de corte chanfrado de ago-carbono de 200 A (consoles de gas manual e automatico)

Embora sejam necessarios novos consumiveis para alguns processos, nenhuma atualizagdo de sistema é necessaria
para usar estas tabelas de corte.

Os valores mostrados nas tabelas de corte sdo recomendados para proporcionar cortes de alta qualidade, com

o minimo de escoria. Em fungédo das diferengas entre as instalagdes e a composi¢éo de materiais, podem ser
necessarios ajustes para se obter os resultados desejados.

Use os seguintes procedimentos para selecionar as tabelas de corte da HPRXD. Para obter mais informagées, consulte
Referéncia do Programador do software Phoenix Série V9, Secédo 8: Variaveis do processo G59.

Corte de aco inoxidavel fino (HDI)

Faca as seguintes selegdes para carregar a tabela de corte HD..
1. Na tela principal, selecione as teclas programaveis da tabela de corte Plasma 1 ou 2.
2. Para Tipo tocha, selecione HPRXD.

3. Para Tipo material, selecione ago inoxidavel.
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4. Para Material especif, selecione HDi.

Para selecionar a tabela de corte HDi a partir do programa de pega, use um dos seguintes codigos:
m  G59 V503 F2.99 — Plasma 1 tipo de material aco inoxidavel, material especifico HDi
m  G59 V513 F2.99 - Plasma 2 tipo de material ago inoxiddvel, material especifico HDi

O codigo para um material especifico € o niumero que vem depois do valor decimal. F2 é para um ago inoxidavel e .99 ¢
para o material especifico HDi.

Formas complexas em aco-carbono
Faca as seguintes selegdes para carregar a tabela de corte de Forma complex.
1. Na tela principal, selecione as teclas programaveis da tabela de corte Plasma 1 ou 2.
2. Em Tipo tocha, selecione HPRXD.
3. Para Tipo material, selecione Ago-carbono.
4. Para Material especif, selecione Forma complex.

Para selecionar a tabela de corte de Formas complexas a partir do programa de pega, use um dos seguintes cédigos:
m  G59 V503 F1.97 — Plasma 1 tipo de material ago-carbono, material especifico Forma complex

m  G59 V513 F1.97 — Plasma 2 tipo de material ago-carbono, material especifico Forma complex

O codigo para um material especifico € o nimero que vem depois do valor decimal. F1 é para um ago-carbono e .97
€ para o material especifico Forma complex.

Corte subaquatico de aco-carbono

Ao realizar corte subaquatico, certifique-se de desabilitar o sensoriamento 6hmico no controle de altura da tocha para
que este controle use em seu lugar o sensoriamento de forga critica para encontrar a pega de trabalho.

O processo True Hole ndo é compativel com o corte subaquatico. Caso utilize uma mesa de agua com o processo
True Hole, o nivel da agua devera ficar, no minimo, 25 mm abaixo da superficie inferior da pega de trabalho.

Faca as seguintes selegOes para carregar a tabela de corte Subaquatico:
1. Na tela principal, selecione as teclas programaveis da tabela de corte Plasma 1 ou 2.
2. Em Tipo tocha, selecione HPRXD.
3. Para Tipo de material, selecione ago-carbono.
4. Para Material especifico, selecione Nhum.
5. Para Superficie cort, selecione Subaquatico.

Para selecionar a tabela de corte subaquatico a partir do programa de peca, use um dos seguintes cédigos:
m  G59 V506 F2 — Plasma 1 superficie de corte, 75 mm abaixo da dgua
m  G59 V516 F2 — Plasma 2 superficie de corte, 75 mm abaixo da dgua
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Tabela de corte chanfrado de 200 A
Faca as seguintes selegdes para carregar a tabela de corte chanfrado de 200 A:
1. Na tela principal, selecione as teclas programaveis da tabela de corte Plasma 1 ou 2.
2. Em Tipo tocha, selecione Chanfro HPRXD.
3. Para Tipo de material, selecione ago-carbono.
4. Para Material especifico, selecione Nenhum.
5. Para Corrente proces, selecione 200 A.

Para selecionar a tabela de corte de ago-carbono chanfrado de 200 A a partir do programa de pega, use os seguintes
caodigos.
m  G59 V502 F35 — Plasma 1 tipo de tocha Chanfro HPRXD

m  G59 V503 F2 - Plasma 1 tipo de material ago-carbono, sem material especifico

m  G59 V504 F200 - Plasma 1 corrente do processo de 200 A

ou
m  G59 V512 F35 — Plasma 2 tipo de tocha Chanfro HPRXD
m  G59 V513 F2 — Plasma 2 tipo de material ago-carbono, sem material especifico

m  G59 V514 F200 — Plasma 2 corrente do processo de 200 A
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Processo do marcador

Telas de processo do Marcad 1 e Marcad 2

O CNC pode suportar até dois marcadores no sistema de corte. Em geral, uma ferramenta de marcagéo ¢ instalada
no sistema de corte junto com outra ferramenta de corte.

A tela abaixo mostra as configuragdes do processo do Marcad 1. A partir da tela Principal, selecione Configuragoes >
Processo > Marcad 1 ou Marcad 2 para abrir a tela.

As telas de Processo de Marcad 1 e Marcad 2 fornecem opgdes diferentes para o tipo de controle de altura da tocha
que esta sendo usado.

Ao usar um controle de altura da tocha néo fabricado pela Hypertherm, as telas Marcad 1 e Marcad 2 serdo parecidas
com a ilustrada acima. Essas telas fornecem um conjunto de temporizadores usados para controlar as saidas ou

o movimento do suporte motorizado. Os temporizadores e o movimento iniciam depois que o CNC 1&é um M09 ou M13
no programa de pega.

Para mais informagdes sobre as telas Processo para os controles de altura da tocha da Hypertherm, consulte Controles
de altura da tocha na pagina 187.
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Como executar um processo do marcador

Para executar o processo do Marcad 1 ou Marcad 2, o programa de pega deve ter o cédigo de selegdo de processo
M36 T3 ou M36 T4. Esse codigo funciona como o parametro de Modo de corte nas telas Principal e Corte. Os
programas de pega do marcador precisam desse codigo visto que os processos do marcador ndo estao disponiveis
na opgao Mod cort.

Além disso:

m  Uma Comp marcador ¢é definida na tela Corte, assim o CNC pode posicionar o marcador e depois reposicionar
a outra ferramenta de corte.

m Visto que uma ferramenta marcadora ¢ sempre usada com outra ferramenta, vocé precisara usar uma E/S numerada
para controlar o marcador.

Um fonte de marcador esta disponivel no CNC. Para obter mais informagdes, consulte Referéncia do Programador
do software Phoenix Série V9.

Tmpo descid marc: Define o tempo usado para baixar a ferramenta de marcagéo no inicio de cada marcagéao. Ativa a
saida de Desc tocha.

Tempo ignicao: Define o tempo usado para ativar a saida da ignigdo em cada ponto de ignigéo.
Tm ativar marc: Define um tempo de retardo antes do inicio do movimento.
Tmpo desat marc: Define um tempo de retardo antes do fim do movimento.

Tm elev marcad: Ativa a saida de Ele tocha. Define o tempo de elevagéao da ferramenta de marcagao até o limite
de percurso do suporte motorizado.

Tm elev parcial marcad: Ativa a saida de Ele tocha. Seleciona Ativado para a Eleva parcial a fim de habilitar o Tm elev
marcad. Define o tempo de elevagdo da ferramenta de marcagéo parcialmente na distancia de
deslocamento do suporte motorizado.

Def corrent arc: Esse é o valor da corrente do arco de plasma. Digite a corrente necessaria para cortar o material: Esse
valor se origina da tabela de corte e pode receber um ajuste fino temporario nessa tela. Esse parametro
pode ser usado apenas com os sistemas a plasma que se comunicam com o CNC.

Porcent corrent cantos: Especifica um ajuste de corrente reduzido durante o corte de cantos para melhorar a
qualidade de corte. Iguala a porcentagem da Def corrent arc e ativa quando a saida de Desativ altura tocha

esta ativada.

Ignicao: Habilita a utilizagdo da saida da Ignigdo para acender a tocha. Se o seu sistema de fonte plasma requer um
sinal de igni¢do separado, defina a Ignigao para Ativado (On). Caso contrario, defina para Desativado (Off).

Reto c arc ativ: Define o Reto ¢ arc ativ para Ativo (On) a fim de usar a entrada do Sens cort/marc. O CNC néo inicia
0 movimento até que a entrada do Sens cort/marc seja ativada.

Eleva parcial: Eleva a ferramenta de marcagéo no fim do corte para o tempo especificado no Tm elev parcial marcad.

Descer durant marca: Forca para que a saida de Desc tocha permaneca ativada durante todo o processo
de marcagéo.

Descer entre marcas: Forca para que a saida de Desc tocha permaneca ativada durante o avango entre os segmentos
de marcagéo.
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Controle corte usad marcacao: O CNC usa a saida de Ctrole corte para ativar a ferramenta de marcagéo. Define
para ativado (On) a fim de usar a saida de Ctrole corte. Define para desativado (Off) a fim de usar a saida
de Ctrole marcado.

Elevac/descida do marcad a cada On/Off: Marcad a cada On/Off consulta estes codigos do programa de pega:
O Marcad 1 M09 habilitado e Marcad 1 M10 desabilitado
O Marcad 2 M13 habilitado e Marcad 2 M14 desabilitado

Quando o CNC Ié o M09 no programa de pega, este ativa a saida de Desc tocha, e quando & o cédigo
M10, ativa a saida de Ele tocha.

Pré-aq: Ao marcar com plasma, desligue o Pré-aq. Geralmente, esta saida é usada com marcadores a oxicorte ou zinco.

Tabela de corte do marcador

O CNC inclui tabelas de corte do marcador para as fontes plasma e o ArcWriter conforme listadas na tela
Configuragéo estagéo.

Nem todos os sistemas a plasma suportam a marcacgéo.

Tipo de material: Selecione o tipo de material para esta tabela de corte: ago-carbono, ago inoxidavel ou aluminio.

Material especifi: O Material especifi identifica uma tabela de corte personalizada. Para obter mais informagdes,
consulte Como salvar as mudancgas para uma tabela de corte na pagina 184.
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Corrente proces: Digite o ponto de regulagem da corrente para a espessura do material e tipo de material ou para
o material especifico selecionado.

Velocidade de marcacéo: Define a velocidade de marcagéo (também conhecido como velocidade de avango) para o
tipo e espessura do material.

Largura da marca: Defina a Larg marca para zero. O valor da largura ¢ utilizado apenas se vocé inserir um codigo G41
ou G42 para compensar o valor da largura.

Gases plasma/protecdo: Selecione os tipos de gases para a protegéo e para o corte.
Ajust flux cort: Defina o as porcentagens do fluxo de corte do gas de plasma e protegdo para o processo.
Altura de marcacao: Define as altura acima da pecga de trabalho para posicionar o marcador.

Altra inici: Digite uma porcentagem da Altura d marca para posicionar o marcador acima da altura de marcagao antes
do inicio da marca.

Def tensao arco: Digite a tenséo do arco para o material selecionado. Isto faz parte da Altura auto do controle
automatico de tensdo (AVC). Em geral, quanto maior for o ajuste da tenséo do arco, maior sera a distancia
da tocha da chapa durante o corte.

Def corrent arc: Esse ¢ o valor da corrente do arco de plasma. Digite a corrente necessaria para cortar o material: Este
valor aparece também na tela Processo. Esse parametro pode ser usado apenas com os sistemas a plasma
que se comunicam com o CNC.
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Uso de consumiveis de corte na marcacao

Para as fontes plasma HPR e HPRXD, ¢ possivel usar os mesmos consumiveis para a marcagéo e o corte. O CNC
entende que, quando vocé tem o mesmo sistema a plasma selecionado para o processo a plasma e de marcagéo, serdo
usados 0s mesmos consumiveis.

Ao abrir a tabela de corte do Marcad, as mesmas variaveis do processo séo exibidas sob HPR — Selegdo Processo
Corte. Vocé ndo pode mudar as variaveis da Selegdo de processo de corte, mas pode mudar os Gases de
marcagao/protegao e outros parametros de marcagao conforme necessario para o processo de marcagéo.
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Processo a oxicorte

O CNC fornece um processo a oxicorte que opera trés canais de gas para uma ou varias tochas. O CNC controla
o tempo de igni¢édo da tocha, a perfuragdo e os movimentos de elevagédo e descida da tocha durante e depois de cada
um deles.

O corte a oxicorte com varias tochas é controlado com a E/S numerada em Configuragées > Senha > Configuragoes
da maquina > tela de E/S. Use o genérico (E/S ndo numerada) para um sistema de corte a oxicorte de uma tocha.
Saidas analégicas, situadas na mesma tela, podem ser usadas para controlar um console de gas, embora fazer isto
requeira uma interface SERCOS. Para mais informagdes sobre a configuragéo do sistema a oxicorte, consulte Aplicagédo
de oxicorte no Manual de instalagdo e configuracdo do Phoenix Série V9.

Para habilitar as telas de processo a oxicorte e tabela de corte, selecione Configuragdes > Senha > Configuragoes
especiais e selecione oxicorte sob Ferram instalad. O CNC nao suporta o oxicorte na tela Configuragéo estagao.

Tela de processo a oxicorte

O CNC fornece uma tela Processo para corte a oxicorte. Nessa tela, € possivel definir os temporizadores para as saidas
que controlam o pré-aquecimento da tocha e a pecga de trabalho, as alturas da tocha para a perfuragéo e corte,
e o movimento das tochas entre os cortes.
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Parametro

Saida controlada

Descricao

Tempo de ignigao

Ignigao da tocha

Especifica o periodo em que o ignitor de oxicorte € mantido a cada igni¢éo
da chama.

Tempo de Controle pré-a baixo |Ativa a valvula de gas de pré-aquecimento baixo. O tempo de
Preaquecimento pré-aguecimento baixo pode ser usado durante a igni¢do da tocha.
Baixo
Tempo de Controle pré-aq alto |Ativa a valvula de gas de pré-aquecimento alto. Define o tempo de
Preaquecimento pré-aguecimento da pecga de trabalho antes da perfuragao.
alto

Ao executar a pega, vocé pode usar as teclas programaveis Definir, Expandir ou Liberar para mudar o tempo de
pré-aguecimento baixo ou alto. Para ignorar os temporizadores de pré-aquecimento, pressione Inic ciclo duas vezes.

Perfuragao Perfuragado em Executa a perfuragdo numa progressdo de tempo de saidas que pode
em etapas etapas controlar a pressdo do oxigénio. Ao selecionar esta opgéo, os parametros
1-4 da perfuragdo em etapas de 1 a 3 substituem os parametros de Temp
perfur, Tempo perf em mov e Tmp deform. Defina o temporizador para cada
saida de perfuragdo em etapas.
Tempo de Controle perfu Define a quantidade de tempo que a saida do controle de perfuragdo esta
perfuragao ativa antes de descer a tocha para a altura de corte.
Tempo de Controle perfu Define a quantidade de tempo que a saida do controle de perfuragao
movimento de permanece ligada e permite o movimento X/Y durante a perfuragao.
perfuraga
Tempo de Nnhu Define o tempo decorrido depois de perfurar a pega durante o qual a tocha
deformacéo se desloca na Velo deform. (Consulte Configuragdes > Configuragées
da maquina > Velocidades para Velo deform.) A tocha acelera a velocidade
de corte depois de decorrer o Tmp deform.
Tempo primario de Ele tocha Define o tempo de elevagdo da tocha apds a conclusédo de cada corte.
elevagao da tocha A tocha continua a elevar até esse tempo expirar ou o suporte motorizado
alcanga uma chave de limite que ativa a entrada do Sens elev tocha.
Tempo primario de Desc tocha Define o tempo usado para descer a tocha no inicio de cada corte depois
descida da tocha da ignigao da tocha. A tocha continua a descer até esse tempo expirar
ou o suporte motorizado alcanga uma chave de limite que ativa a entrada
do Sensor desc toch.
Tempo de Ele tocha Define o tempo para a tocha elevar depois da perfuragao para limpar uma
perfuracédo de poca de perfuracéo.
elevacao da tocha
Tempo de Desc tocha Define o tempo para descer a tocha para o corte. Este temporizador deve

perfuracédo de
descida da tocha

permitir a tocha para alcangar a altura de corte.

Tempo de corte

Ctrole corte

Define o tempo para a saida de Ctrole corte para permanecer ativa no fim
de um corte. Permite a tocha finalizar seu corte e remove qualquer
defasagem (um leve angulo gerado quando a chama encontra o metal

e dobra). Usar o Tm said cort fornece o tempo para a chama ficar
perpendicular antes de desligar.

Phoenix Software V9.76.0 Manual do operador 806407

153



7 — Processos e tabelas de corte

Parametro

Saida controlada

Descricao

Tempo de escape

Escape de géas

Define o tempo de pausa da tocha para purgar o gas no fim de um corte
antes de avancar para o préximo corte. Este temporizador pode sobrepor
o temporizador principal da elevagao da tocha.

Demora do
controle de corte

Ctrole corte

Define o tempo que o CNC espera antes de ativar a saida de Ctrole corte
durante a perfuragéo.

Velocidade baixa

Vel baix sup mot

Funciona apenas com sistemas de varias tochas. Esse temporizador

do suporte ¢é ativado com as saidas da Ele tocha e Desc tocha e ¢ desativado depois
motorizad que o tempo da Vel baix sup mot expira. O valor para o temporizador da
Vel baix sup mot deve ser menor que os valores de Tmpo princ elev tocha
e o Tmpo princ descida toch.
Ignitores Pré-aquecimento |Defina os ignitores para Nao e o Tempo ignigéo para O a fim de ativar a

baixo
Controle

saida de Controle pré-a baixo no fim de um corte. Defina os Ignitores para
Sim a fim de desativar a saida de Controle pré-a baixo e reacender a chama
em cada ponto de perfuragdo em sequéncia.

Corte durante o

Pré-aquecimento

Especifica se o Pré-aq baix permanece ativo durante o corte.

preaguecimento baixo
baixo Controle
Corte durante o Pré-aqu alto Especifica se o Pré-aquecimento permanece ativo durante o corte.
preaguecimento Controle
Corte durante a Desc tocha Especifica se a Desc tocha permanece ativa durante o corte. Use este

descida da tocha

parametro para um suporte motorizado pneumatico.
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Dependendo de seu sistema de corte a oxicorte, pode haver parametros adicionais na tela Processo a oxicorte.
Esses parametros ficam ativos quando vocé configura saidas analdgicas para controlar valvulas em um console de gas.
Consulte Aplicagdo de oxicorte no Manual de instalagdo e configuragdo do Phoenix Série V9, para obter mais
informagdes sobre como usar as saidas analégicas para controlar as valvulas de gas em um sistema de corte a oxicorte.

Os ajustes para a pressdo de gas na tela de processo herdam os valores na tabela de corte a oxicorte. Podera definir
os temporizadores para as valvulas de gas a fim de permitir tempo para aumentar até ao pré-aquecimento ou pressao
de corte. Use o botéo Aplicar para ajustar as ajustes e testa-las em seu sistema sem sair da tela Processo a oxicorte.

Pressdes da tocha de oxi: Selecione o tipo de tocha a oxicorte para o processo. Essas tochas correspondem aos
ajustes da saida analdgica em Configuragdes da maquina > tela E/S.
e Chanfro triplo padrao 2
e Chanfro triplo 3

® Pré-aq chanfro tripl
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Prssdo cort oxig: Digite a presséo, em bar (libras por polegada quadrada), do oxigénio durante o corte.

Rampa de inicio de arco do oxigénio: Digite o tempo, em segundos, para o oxigénio atingir a presséo de corte.
Prssao baixa pré-aq: Digite a pressédo do oxigénio em presséo baixa durante o pré-aquecimento.

Pressao alta de pré-aquecimento: Digite a pressdo do oxigénio em presséo alta durante o pré-aquecimento.
Pressao pré-aque: Digite a pressdo de pré-aquecimento para a tocha de chanfro triplo.

Rampa de inicio de arco do pré-aquecimento: Insira o nimero de segundos que o processo leva para passar de
presséo baixa para alta durante o pré-aquecimento.

Rampa de fim de arco do pré-aquecimento: Digite o nimero de segundos que o processo leva para passar de
pressdo alta para baixa durante o pré-aquecimento.

Pressao baixa do combustivel: Digite a pressédo do oxicorte em pressao baixa durante o corte.
Pressao alta comb: Digite a pressao do gas combustivel em presséo alta durante o corte.
Pressdao combu Digite a presséo do combustivel para o cabegote de chanfro triplo.

Rampa de inicio de arco do combustivel: Insira o numero de segundos que o processo leva para passar de pressio
baixa para alta durante o corte.

Rampa de fim de arco do combustivel: Digite o numero de segundos que o processo leva para passar de pressédo
alta para baixa durante o corte.

Pressao perfura: Digite a pressédo do gas combustivel em presséo alta durante a perfuragao.

Rampa de inicio de arco da perfuracao: Insira o numero de segundos que o processo leva para passar para a
pressao da perfuragéo.
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Tabela de corte a oxicorte

O CNC fornece tabelas de corte para os sistemas de corte a oxicorte. As tabelas de corte sdo especificas para o tipo
de tocha usada no sistema de corte a oxicorte e o tipo de material e espessura.

Se o0 seu sistema de corte estiver usando valvulas de gas em saidas analdgicas, as pressdes de gas na tabela de corte
sdo transferidas para a tela Processo a oxicorte.

Tipo tocha: Selecione o nome da tocha em seu sistema de corte.
Tipo de material: Exibe o tipo de material para esta tabela de corte: ago-carbono, ago inoxidavel ou aluminio.

Material especifi: O Material especif identifica uma tabela de corte personalizada. Para obter mais informagoes,
consulte Como salvar as mudancgas para uma tabela de corte na pagina 184.

Gas comb: Mostra o gas combustivel para o processo.

Espessura do material: Mostra a espessura da pega de trabalho para a tabela de corte. Selecione uma espessura
diferente de material para mudar a tabela de corte.
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Tam Pont: Mostra o tamanho da ponta necessario para a tocha. Selecione uma espessura diferente de material para
mudar a tabela de corte O cédigo do produto da ponta de corte é exibido abaixo do Tam Pont.

Ponta de corte: Exibe o modelo da ponta de corte.
Oxigénio e Gas comb: Cada um define as pressdes de gas para o pré-aquecimento e corte.

Velocidade de corte: Define a velocidade de corte (também conhecido como velocidade de avango) para o tipo
e espessura do material.

Kerf: se iguala a largura do corte que o arco plasma, chama, laser ou jato de dgua remove conforme este corta
o material. O CNC faz a compensagéo automatica do caminho de movimento pela metade da dimenséo
do kerf para garantir que a peca seja cortada no tamanho correto.

Tempo pré-aq alto: Ativa a valvula de gas de pré-aquecimento alto. Define esse tempo de pré-aquecimento da pega
de trabalho antes da perfuragédo. Ao executar a pega, vocé pode usar as teclas programaveis Definir,
Expandir ou Liberar para mudar o tempo de pré-aquecimento.

Tempo perf: Define a quantidade de tempo que a saida do controle de perfuragédo esta ativa antes de descer a tocha
para a altura de corte.

Tempo perf em mov: Define a quantidade de tempo que a saida do controle de perfuragdo permanece ligada e permite
o movimento X/Y durante a perfuragdo. A perfuragdo em movimento permite que o material fundido da
perfuragdo seja ejetado para atras da tocha.

Tmp deform: Especifica o tempo decorrido depois de perfurar a pega durante o qual a tocha se desloca na Velo deform,
uma porcentagem da velocidade de corte definida na tela Configuragdes > Velocidades. Depois que
o tempo de deformacgéo decorrer, o CNC acelera até a velocidade total de corte.
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Processo de Laser a fibra

Os CNCs da Hypertherm suportam a tecnologia a laser a fibra Hylntensity® para cortar ago-carbono, ago inoxidavel,
aluminio e outros materiais. O CNC fornece uma tela de processo exclusiva e tela de tabela de corte para laser a fibra.

Configure seu sistema a laser a fibra no CNC conforme descrito em Antes de iniciar na pagina 133 e complete
a instalacdo e conexdes descritas no manual de instrugdes do sistema de laser.

Tela de processo a laser a fibra

A tela Processo a laser a fibra Ihe permite ajustar o processo de corte.

Tm elim p gas novo: Define o tempo de eliminagéo, em segundos, ao executar o primeiro corte depois da partida
e ao alternar entre um gas de corte e o outro. Defina o tempo de eliminagdo a um intervalo suficientemente
longo para permitir que quaisquer impurezas ou gases de corte sejam eliminados do sistema antes de iniciar
um novo processo de corte.

Tmp deform: Especifica o tempo decorrido depois de perfurar o material no qual o cabegote do laser se desloca na
Velo deform para corte. A Velo deform é determinada por um pardmetro da tela de configuragao Velocidades
e é uma porcentagem da velocidade de corte programada. Depois que o Tmp deform é concluido,
o controle acelera até a velocidade de corte total.

Altra cort: Define a posigao do bico de laser acima da pega de trabalho.
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Pot Corte: Exibe a poténcia do laser, em watts, para o trabalho. Esse valor se origina da tabela de corte. E possivel
mudar a poténcia de corte para o trabalho atual nesta tela.

Tm Disp Alinha: Define a duragéo do pulso de laser para um alinhamento de feixe com disparo para alinhamento
com fita.

Pot Disp Alinha: Define a poténcia do pulso de laser para um alinhamento de feixe com disparo para alinhamento
com fita.

Extensdo do bico: Exibe a distancia recomendada entre o bico e a lente, a fim de obter os melhores resultados para
o material e a espessura.

Extensdo do bico atual: O Laser a fibra monitora constantemente a extenséo atual do bico do cabecgote de corte
a laser a fibra e transmite esta informagao para o CNC. Se a distancia da extensao atual do bico variar mais
de 1 mm (acima ou abaixo) o ajuste da Extensédo do bico na tabela de corte atual, o CNC exibira a Extenséo
do bico atual em vermelho para mostrar ao operador que a Extensédo do bico atual talvez nao esteja ajustada
corretamente.

Modo Laser: Selecione um dos quatro modos de laser a partir da tabela de corte: Corte, marcagéo, vaporizagao
ou forma complexa. Consulte Modos de Marcacgdo, Vaporizagdo e Forma complexa na pagina 165 para
mais informacgdes.

Controle de altura manual/automatico: Selecione o tipo de controle de altura para o seu sistema de corte.
Selecione Automatico para um controle de altura Sensor THC.

IHS em manual: Se o sistema de corte possuir um controle de altura manual, use o recurso Detecgéo de altura inicial
ao operar o suporte motorizado em modo manual.

Rtracdo ttal/parcial: Seleciona a distancia de retragéo a ser ajustada para Total ou Parcial. No modo de Retragéo
total, o cabecgote do laser retrai para a posigédo de retorno do eixo Z. No modo de Retragéo parcial,
o cabecgote do laser retrai para a Altura retragao parcial.

Altra inicio IHS: Especifica a distancia de deslocamento para o controle de altura para mover o cabegote do laser em
alta velocidade antes de alternar para baixa velocidade e iniciar a Sensor de altura inicial. Deve-se tomar
cuidado durante a selegdo dessa distancia para que o cabegote do laser ndo colida com a chapa.

160 Phoenix Software V9.76.0 Manual do operador 806407



7 — Processos e tabelas de corte

Pular IHS em: Desativa o detector de altura inicial no ponto de perfuragao caso o IHS falhe dentro da distancia
selecionada. Esta configuragido aumenta a produtividade do corte. A distancia € medida do ponto final
do segmento de corte até o préximo ponto de perfuragéo.

Pré-flux duran IHS: Ativa os gases de pré-fluxo quando o sistema de corte estiver executando o sensor de altura
inicial.

IHS contato d bico: Selecione para usar o contato de bico ao invés do sensor de altura capacitivo para detectar
a peca de trabalho durante o sensor de altura inicial (o bico toca na peca de trabalho).

Contato de bico duran cort: Usa a entrada do Sensor contato bico para detectar o contato da pecga de trabalho
durante um corte.

Pulso/jato de modo de perfuracao: Selecione o tipo de perfuragao para o trabalho. O pulso ativa e desativa o feixe
para uma porcentagem do ciclo de trabalho de perfuragao. Use o pulso para “picotar” através da pecga de
trabalho. O pulso pode criar um furo mais limpo. Se usar Ciclos de perfuragdo em etapas disponivel na
tabela de corte Laser a fibra, selecione Pulso para o Modo perfur.

O jato liga o feixe de forma continua. Contudo, ao perfurar uma pega de trabalho espessa, o Modo perfur
por jato pode causar respingos e estes podem cair no bico.

Controle Pot d Canto: Defina para Automatic para reduzir a poténcia de laser ao cortar um canto de uma peca.
Defina para Desativado (Off) para cortar o canto na poténcia total programada conforme definida na tabela
de corte.

Controle Pot CAM: Ativa e desativa a capacidade de usar o codigo V810 no programa de pega para habilitar
a mudanca do Ciclo trab (V808) e a Taxa de modulagdo (V809). Consulte Referéncia do programador
do software Phoenix série V9 para mais informagdes sobre os codigos de programa usados para o corte
a laser.
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Tabela de corte a laser a fibra

A tabela de corte a laser é baseada nas seguintes variaveis de processo:
Tipo material: Selecione o tipo de material, como ago-carbono, ago inoxidavel, aluminio, latdo ou cobre.

Material especif: O Material especif identifica uma tabela de corte personalizada. Para obter mais informagdes,
consulte Como salvar as mudancgas para uma tabela de corte na pagina 184.

Pot processam: Selecione a Pot processam (poténcia) adequada & espessura e ao tipo do material.

Gas auxili: Selecione o Gas auxili apropriado para o processo desejado.

Espessura material: Selecione a espessura do material para o tipo de material.

Distan focal: Selecione as lentes de distancia focal especificas que devem ser instaladas no cabegote do laser.
Bico: Selecione o diametro e o tipo de bico que deve ser instalado para o processo.

A tabela de corte inclui também os seguintes parametros. Os valores desses parametros mudam de acordo com
a variavel do processo selecionado.

Modo Laser: Selecione um dos quatro modos de laser a partir da tabela de corte: Corte, marcagao, vaporizagao
ou forma complexa. Consulte Modos de Marcacao, Vaporizacdo e Forma complexa na pagina 165 para
mais informagoes.
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Modo gas: Ativo nos modos de Vaporizagdo e Marcagéo e é apenas para visualizagdo nos modos de Corte e Forma
complexa. Para os modos de Vaporizagdo e Marcagéo, escolha entre N,, O, ou Ar. Os modos de Corte
e de Forma complexa usam Gas auxil para o Modo gas.

Modo ciclo trab: Ao pulsar, 0 modo de ciclo de trabalho iguala o percentual do tempo no qual o laser esta ligado (ON).
Ele também iguala um percentual da Pot Corte. Por exemplo, quando a poténcia de corte ¢ igual
a 2.000 watts e o ciclo de trabalho ¢ 50%, entédo o Laser a fibra cortara a 1.000 watts. A poténcia de corte
¢ multiplicada pelo ciclo de trabalho, por exemplo, 50% ou 0,50 x 2.000 watts = 1.000 watts).

Modo frequénci: Igual aos ciclos por segundo que o laser pulsara no nivel de poténcia.

Modo pressao: Mostra a pressdo de gas para o modo selecionado.

Pressao perfur jato ar/pulso: Mostra os valores da pressio de gas para perfuragédo por jato de ar ou pulso. Selecione
o modo de perfuragdo na Tela de processo a Laser a fibra.

Potén: Define a poténcia (watts) a ser usada durante o processo de corte. Esse valor pode ser menor que a poténcia
de processamento.

Veloc: Especifica a velocidade para o modo selecionado.

Kerf: Igual a largura do corte que o arco plasma, chama, laser ou jato de agua remove conforme este corta o material.
O CNC faz a compensagéo automatica do caminho de movimento pela metade da dimenséo do kerf para
garantir que a pecga seja cortada no tamanho correto.

Altura: Define a distancia de corte da ponta do bico até a chapa. E derivada do sinal CHS e da curva de calibragao.

Extensédo do bico: Exibe a distancia recomendada entre o bico e a lente, a fim de obter os melhores resultados para
o material e a espessura.

Tempo elim: Especifica o tempo de retardo para alternar entre tipos de gases de corte.

Altura perfur jato ar: Igual a um percentual da Altra cort. Visto que a perfuragéo por jato de ar pode fazer o material
derretido respingar, ajuste a Altura perfur jato ar para varias vezes a Altra cort para proteger o bico contra
respingos.

Tmp perfur jato ar: Ajusta a duragéo de tempo de perfuragdo por jato de ar.

Tmp deform: Especifica o periodo depois da conclusao da perfuragédo no qual o cabegote do laser se desloca na Velo
deform. A Velo deform é determinada por um parametro na tela de configuragdo Velocidades e ¢ uma
porcentagem da velocidade de corte programada. Depois que o Tmp deform é concluido, o controle acelera
até a velocidade de corte total.

Potén inicial canto: define uma velocidade na qual o sinal analégico de poténcia de canto sera usado para comegar
a diminuir a poténcia do laser. Isto é definido como uma porcentagem da velocidade de corte.

Potén minima d canto: define a poténcia minima do laser que o CNC comandara ao cortar através de um canto.
Ele é definido como uma porcentagem da poténcia (watts) selecionada.
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Como configurar uma perfuracao em etapas

As tabelas de corte a Laser a fibra contém um ciclo de perfuragédo de varias etapas. Usar a perfuragdo em etapas permite
que o laser gere uma perfuragdo com didmetro pequeno através de materiais espessos. A perfuragdo em etapas pode
ser ajustada apenas através da tabela de corte no CNC. Os cddigos de processo G59 ndo podem ser usados para
selecionar um ciclo de perfuragdo em etapas. Os valores da perfuragdo em etapas sio fornecidos na tabela de corte
para materiais com 11 mm (1/2 pol) e mais espessos.

Siga os passos a seguir para configurar o ciclo de perfuragdo em etapas:
1. Selecione Configuragdes > Processo para abrir a tela Processo a laser a fibra.

2. Selecione Pulso para o Modo de perfur.

S

3. Selecione Ok para salvar a alteragéo na tela Processo a laser a fibra.

4. Selecione a tecla programavel Tab corte laser na tela Principal para visualizar os parametros do Ciclo perfur etapas
para a tabela de corte. O exemplo a seguir mostra o ciclo de perfuragéo em etapas de um processo de corte a 2.000
watts.

Cada perfuragdo em etapas para o Tempo de pausa na altura especificada.

Ciclo de trabalho é uma porcentagem da Pot Corte. Por exemplo, quando a Pot Corte ¢ igual a 2.000 watts e
o ciclo de trabalho é 50%, entdo o Laser a fibra cortara a 1.000 watts (Poténcia de corte multiplicada pelo ciclo
de trabalho).

Frequéncia iguala aos ciclos por segundo, o laser pulsara no nivel de poténcia da Perfur etapas.

No exemplo acima, o Laser a fibra pulsara a 1.000 watts, 500 vezes por segundo, por 3 segundos, 7 mm acima
da peca de trabalho para a Etapa 1.
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Modos de Marcacao, Vaporizacao e Forma complexa

As tabelas de corte do laser a fibra suportam os processos de marcagéo, vaporizagdo e forma complexa por meio

da escolha do modo laser nas telas Tabela de corte e Processo. Um programa de pega com variaveis de processo G59
pode alterar o Modo laser conforme necessaério. Se for alterado o Modo laser a partir da tela Tabela de corte ou
Processo, apenas um modo podera ser usado para todo o programa de pega. Para obter mais informagdes, consulte a
Referéncia do Programador do software Phoenix Série V9, na se¢ao de variaveis do processo G59.

O processo de marcagio usa a poténcia de corte mais baixa para marcar a superficie do material. Também
é possivel usar os cédigos M09 e M10 para ativar e desativar a marcagéo a partir do programa de pega.

A vaporizagéo usa baixa poténcia para remover uma camada de protegédo, como plastico ou 6leo, da superficie do
material antes de cortar. A vaporizagdo também pode ser usada para pré-tratar material enferrujado ou escalonado,
para melhorar a consisténcia de corte destes materiais. Para esta aplicagao, seria executado o programa de pecga
uma vez no modo de vaporizagéo, depois, uma segunda vez no modo de corte.

Processos de marcagéo e vaporizagédo néao exigem perfuragéo. O software Phoenix agora pré-ajusta os parametros
de perfuragéo na tabela de corte a laser a fibra nos seguintes valores:

Q Altura perfur: 100% da altura de corte
Q Temp perfur: 0
Q Tmpdeform: 0

A Forma complex usa a pulsagéo de baixa frequéncia e baixa velocidade de corte para as caracteristicas da pega
que sejam menores do que a espessura do material, ou para cantos agudos.
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Processo a laser (laser sem fibra)

As opcoes disponiveis na tela Processo a laser variardo de acordo com o sistema a laser. Esta segdo descreve todas
as opgdes, mesmo que algumas nédo estejam disponiveis para o seu sistema.

Tempo elim:Define o tempo de retardo para a eliminagao do gas de corte antes de iniciar o movimento.

Tm elim p gas novo: Define o tempo de eliminagédo ao alternar entre um gas de corte e o outro.

Tm obturador: Define a quantidade de tempo para abrir o obturador antes do feixe de laser ser ativado.

Tm rampa poténc: Define a quantidade de tempo para aumentar a poténcia do laser antes da perfuracgéo a laser.

Temp perfur: Define o tempo de retardo de quando o cabecgote do laser completa a descida até o movimento ter inicio
com a velocidade de deformacgéo para o corte.

Com o Controle automatico de perfuragao selecionado, esse tempo serd um retardo adicional depois
da perfuragéo ser concluida.

Tm ativ pulso/Tm desat pulso: Quando Automatic é selecionado para o controle de perfuragao, vocé pode selecionar
o tempo para Ativar (On) ou Desativar (Off) o pulso a fim de ajustar a resposta do ciclo de trabalho dos
pulsos do sensor no cabegote de corte a laser.
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Tmp deform: Especifica o tempo decorrido depois de perfurar o material no qual o cabecgote do laser se desloca
na Velo deform para corte. A Velo deform ¢ determinada por um parametro da tela de configuragédo
Velocidades e é uma porcentagem da velocidade de corte programada. Depois que o Tmp deform
é concluido, o controle acelera até a velocidade de corte total.

T desa cilind: Define o tempo em que a saida do feixe sera desativada antes da parada do movimento. Use esse
recurso para criar presilhas nas pecas, a fim de manté-las fixas no material de recorte.

Tmp poés-fluxo: Define o tempo em que o gas de corte permanece ativado depois que o corte for concluido.
Altra cort: Define a posigao do bico de laser acima da pega de trabalho.

Altura perfur: Define a altura do bico para a perfuragao. Digite uma distancia ou uma porcentagem da Altra cort.
Poscéo cort lente: Define o ponto focal da lente no cabegote do laser para o corte.

Posicao perfur lente: Define o ponto focal de perfuragéo da lente no cabegote do laser para o corte.

Pot Corte Laser: Exibe a poténcia do laser, em watts, para o trabalho. Esse valor se origina da tabela de corte.
E possivel mudar a poténcia de corte para o trabalho atual nesta tela.

Controle de altura manual/automatico: Selecione o tipo de controle de altura para o seu sistema de corte.
Selecione Automatico para um controle de altura Sensor THC.

IHS em manual: Se o sistema de corte possuir um controle de altura manual, use o recurso Detecgéo de altura inicial
ao operar o suporte motorizado em modo manual.

Retracdo total/parcial: Seleciona a distancia de retragéo a ser ajustada para Total ou Parcial. No modo de Retragédo
total, o cabecgote do laser retrai para a posigao de retorno do eixo Z. No modo de Retragao parcial,
o cabecote do laser retrai para a Distancia de retragao parcial.

Altra inicio IHS: Especifica a distancia de deslocamento para o controle de altura para mover o cabegote do laser
em alta velocidade antes de alternar para baixa velocidade e iniciar a Sensor de altura inicial.

Ignorar IHS em: Desativa o detector de altura inicial no ponto de perfuragéo caso o IHS falhe dentro da distancia
selecionada. Esta configuragdo aumenta a produtividade do corte. A distancia € medida do ponto final
do segmento de corte até o préximo ponto de perfuragéo.

Pré-flux duran IHS: Ativa os gases de pré-fluxo quando o sistema de corte estiver executando o sensor de altura
inicial.

IHS contato do bico: Selecione para usar o contato de bico (ao invés do sensor de altura capacitivo) para detectar a
peca de trabalho durante o sensor de altura inicial (o bico toca na pega de trabalho).

Cntato de bico duran cort: Usa a entrada do Sensor contato bico para detectar o contato da pega de trabalho
durante um corte.

Pot Corte Laser: O controle da perfuragdo automatico usa os sensores no cabegote do laser para detectar quando a
perfuragdo é concluida. O controle da perfuragdo manual usa um tempo de perfuragdo e um programa de
laser predefinidos.

Modo perfur: Selecione o tipo de perfuragéo para o trabalho. O pulso ativa e desativa o feixe para uma porcentagem do
ciclo de trabalho de perfuragdo. Use o pulso para “picotar” através da pega de trabalho. O pulso pode criar
um furo mais limpo.
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O jato liga o feixe de forma continua. Contudo, ao perfurar uma pega de trabalho espessa, o Modo perfur
por jato pode causar respingos.

Perf finalizada: O controle da perfuragdo Automatico monitora a tensdo dos sensores no cabegote do laser
e a compara ao valor definido por esse parametro para detectar a conclusédo da perfuragao.

Préx pulso: Com base nos sensores no cabegote do laser, o sistema pode determinar quando o préximo pulso de laser
sera fornecido durante o controle Automatico de perfuragdo. A tenséo ¢ derivada do retorno dos sensores

no cabecote de corte a laser.

Tm Disp Alinha: Define a duragéo do pulso de laser para um alinhamento de feixe com disparo para alinhamento
com fita.

Pot Disp Alinha: Define a poténcia do pulso de laser para um alinhamento de feixe com disparo para alinhamento
com fita.

Tabelas de corte a laser (laser sem fibra)
As tabelas de corte fornecem os ajustes de fabrica recomendados para um tipo de material e espessura. Vocé pode

fazer mudangas nas tabelas de corte usando as variaveis de Material especif, Pot processam, Gases auxiliares,
Espessura material, Distancia focal e bico.

A tabela de corte a laser é baseada nas seguintes variaveis de processo:

Tipo material: Selecione o tipo de material, como ago-carbono, ago inoxidavel ou aluminio.
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Material especifi: O Material especif identifica uma tabela de corte personalizada. Para obter mais informagdes,
consulte Como salvar as mudancgas para uma tabela de corte na pagina 184.

Pot processam: Selecione a Pot processam (poténcia) adequada & espessura e ao tipo do material.

Gas auxili: Selecione o Gas auxili apropriado para o processo desejado.

Espessura material: Selecione a espessura do material para o tipo de material.

Distan focal: Selecione as lentes de distancia focal especificas que devem ser instaladas no cabegote do laser.
Bico: Selecione o diametro e o tipo de bico que deve ser instalado para o processo.

A tabela de corte inclui também os seguintes parametros. Os valores desses parametros mudam de acordo com
a variavel do processo selecionado.

Pressao perfura: Mostra a pressdo de gas para a perfuragéo.
Pressao cort: Mostra a presséo de gas para o corte.

Test gas: Pressione a tecla programavel Test gas para executar a fungéo Test gas do sistema de fornecimento a gas
auxiliar para corte.

Def potén: Permite que vocé ajuste a poténcia (watts) a ser usada durante o processo de corte. Esse valor pode
ser menor que a poténcia de processamento.

Vel corte: Especifica a Vel corte para o processamento do material selecionado.
Kerf: se iguala a largura do corte que o arco plasma, chama, laser ou jato de agua remove conforme este corta o
material. O CNC faz a compensagédo automatica do caminho de movimento pela metade da dimenséo

do kerf para garantir que a pecga seja cortada no tamanho correto.

Altra cort: Seleciona a distancia de corte da ponta do bico até a chapa. A Altra corte é derivada do sinal CHS
e da curva de calibragéo.

Altura perfur: Seleciona a Altura perfur. Ela pode ser inserida como um fator de multiplicagéo, que é um valor calculado
a partir da Altra corte ou de uma distancia real da Altura perfur.

Poscao cort lente: Define o ponto focal da lente no cabegote do laser para o corte.

Posicao perfur lente: Define o ponto focal de perfuragdo da lente no cabegote do laser para o corte.

T ativ ressonador: Permite um tempo especifico para o ressonador ser ligado (On).

Tempo elim: Especifica o tempo de retardo para alternar entre tipos de gases de corte.

Tempo perf: Especifica o tempo de retardo de quando o cabegote do laser completa a descida até o movimento ter
inicio com a velocidade de deformagéo para corte. Quando o Controle manual de perfuragéo for
selecionado, esse sera o tempo de perfuragio total permitido. Com o Controle automatico de perfuragédo
selecionado, esse tempo sera um retardo adicional depois da perfuragédo ser concluida.

Tmp ativ/desat pulso: Quando Automatico ¢é selecionado no modo de pulsagédo para o controle de perfuragido, vocé

pode selecionar o tempo para ativar e desativar o pulso, para ajusta-lo. O Tempo para desativar inicia
quando o sinal do sensor cai abaixo do préximo limite de pulso.
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Tmp deform: Especifica o periodo decorrido depois da concluséo da perfuragdo no qual o cabegote do laser se
desloca na Velo deform. A Velo deform é determinada por um parametro na tela de configuragao
Velocidades e é uma porcentagem da velocidade de corte programada. Depois que o Tmp deform
é concluido, o controle acelera até a velocidade de corte total.

Perf finalizada: A Perfuragdo automatica monitora a tenséo dos sensores no cabecote do laser para detectar a
conclusao da perfuragéo. Isso é usado em conjunto com Tm ativ pulso, Tm desat pulso e Prox pulso.

Préx pulso: Com base nos sensores no cabegote do laser, o sistema pode determinar quando ocorrera o proximo
pulso. O Prox pulso sera fornecido quando a tenséo cair abaixo do ajuste do Prox pulso.

Potén incial canto: Permite definir uma velocidade na qual o sinal analogico de poténcia de canto sera usado para
comecar a diminuir a poténcia do laser. Isto é definido como uma porcentagem da velocidade de corte.

Potén minima d canto: Define a poténcia minima do ressonador do laser para alternar quando a velocidade do corte
é reduzida a zero em um canto. Ele ¢ definido como uma porcentagem da poténcia (watts) selecionada.

Processo de jato de agua

O corte de jato de dgua usa agua altamente pressurizada, pura ou com material abrasivo, para cortar materiais metalicos
e ndo condutivos. O processo de jato de agua descrito nesta segéo aplica-se apenas a bombas de reforgador
Hypertherm HyPrecision™.

Se foram criadas tabelas de corte de jato de agua com o Phoenix 9.74.0 ou anterior, tais tabelas de corte ndo podem
mais serem usadas. Entre em contato com o servigo técnico Hypertherm ou com o Engenheiro de aplicagdes do
produto de sua regido para obter ajuda. Os dados de contato com os escritorios regionais da Hypertherm podem ser
encontrados no inicio deste manual.

A tabela de corte e os parametros de processo também podem ser selecionados a partir do programa de pega usando
as variaveis do processo G59. Consulte a Referéncia do Programador do Phoenix Série Versdo 9 para obter
informagdes sobre o formato dos cédigos G59 para o jato de agua.

Tipos de perfuracao a jato de agua

O CNC oferece trés perfuragdes em movimento e uma estacionaria. Selecione o tipo de perfuragéo a partir da tela
do Processo de jato de agua, da tela Tabela de corte do jato de dgua ou do programa de pega usando o codigo G59
V825.

Outros parametros de perfuragédo podem ser alterados na tela Tabela de corte do jato de agua ou pelo programa de
peca. Para muitas aplicagdes de corte de jato de dgua, uma perfuragdo em movimento corta o material mais rapidamente
do que uma perfuragéo estacionaria porque o movimento da maquina limpa o abrasivo e os fragmentos de material.
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Perfuracdo dinamica

Para a perfuragédo dindmica, o jato de dgua avancga pela entrada de corte da pecga na Veloc perfur pelo Temp perfur.
Quando decorre o Temp perfur, o jato de agua alterna para a Vel corte. Verifique se a pega tem uma entrada de corte
longa o bastante para permitir que o jato de agua perfure a pega de trabalho completamente antes de alterar para

a vel corte.

1 A perfuragao dindmica comega no inicio da
entrada de corte.

2 O jato de agua alterna para a Vel corte
apods decorrido o Temp perfur.

®
}

|
t@

Perfuracao circular

Para a perfuragéo circular, o jato de agua se move na Veloc perfur pelo Temp perfur em um movimento circular.

O Deslocam perfur exibe o diametro do circulo. O diametro do circulo depende em parte do tamanho do bico usado.
m O bico com tamanho de 0,76 mm cria um circulo com 2 mm de diametro.

m O bico com tamanho de 1 mm cria um circulo com 2,7 mm de diametro.

Quando o Temp perfur decorre, o jato de dgua volta ao ponto central do circulo, depois alterna para a Vel corte para
cortar a pega.

1 A perfuragéo circular comega no ponto
central, depois segue em torno do circulo
até que o Temp perfur se esgote.

° ®

2 O jato de agua volta ao ponto central do

circulo, depois se move na velocidade de
@ corte ao se aproximar do caminho de corte.

®

3 Entrada de corte da pega

Uma perfuragao circular pode demorar mais que uma perfuragdo dinadmica ou com oscilagao, mas néo tanto quanto uma
perfuragdo estacionaria. Use a perfuragéo circular para caracteristicas internas pequenas, em material com espessura
superiores a 0,508 mm.
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Perfuracdo com oscilacdo

Para a perfuragdo com oscilagéo, o jato de agua se move para frente e para tras sobre um segmento pelo Temp perfur
na Veloc perfur. A Deslocam perfur define o comprimento do segmento e o segmento é tangente a entrada de corte

da pecga. Apos decorrido o Temp perfur, o jato de agua volta ao inicio da perfuragdo, depois alterna para a Vel corte.
Use a perfuragdo com oscilagdo para tragados estreitos como fendas, pegas estreitamente agrupadas ou quando as
restricoes de espago ndo permitirem o uso de uma perfuragao dinamica ou circular. Use uma perfuragdo com oscilagao
para material com espessura superior a 38 mm quando uma perfuragdo dinamica também pode se tornar muito extensa
para os tragados internos.

@ 1 Segmento de perfuragdo com oscilagéo
’; 2 Entrada de corte da pega. As setas indicam a
@ direcdo de corte.

3 Tragado interno da pega (fenda)

Perfuracdo estacionaria

Para a perfuracgéo estacionaria, o jato de agua permanece no ponto de perfuragio até que decorra o Temp perfur.
Use a perfuragéo estacionaria em material com espessura inferior a 0,508 mm ou pequenos tragados internos da peca
em material com espessura superior a 0,508 mm.
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Tela do processo de jato de agua

Os temporizadores na tela Processo de jato de agua comegam depois que o comando numeérico computadorizado
(CNC) executa o codigo M07 (Corte Ativado) no inicio de um corte. Selecione Configuragées > Processos > Jato de
agua para abrir a tela de processo de jato de agua.

Retar lig abrasiv: Define o tempo para que o fluxo de abrasivo comece antes ou depois do inicio de vazio da agua.
Digite um valor negativo para iniciar o fluxo de abrasivo antes do inicio da vazdo de agua, até 1 segundo
(um valor de -1). Digite um valor positivo para iniciar o fluxo de abrasivo apos o inicio da vazao de agua,
até 5 segundos. Quando o tempo de retardo do abrasivo acaba, comega o Retard Movim Perfur.

Retar desl abrasiv: Define um crondmetro para interromper o fluxo de abrasivo antes ou depois do fim do corte.
Digite um valor negativo para interromper o fluxo de abrasivo até 1 segundo antes do fim do corte (-1).
Digite um valor positivo para interromper o fluxo de abrasivo até 9,9 segundos apés o fim do corte.

Retar desl agua: Define um crondmetro para interromper a vazéo de agua antes ou depois do fim do corte. Insira um
Retardo de desligamento de agua para parar a vazéo de agua até 1 segundo antes do fim do corte (-1). Digite um valor
positivo para interromper a vazao de agua até 9,9 segundos apos o fim do corte.

Os retardos no desligamento da dgua e do abrasivo sdo contados simultaneamente.

Retard Movim Perfur: E o tempo antes de a perfuragido comegar apés o CNC executar o codigo MO7 no programa
de peca. Quando o tempo de retardo do abrasivo acaba, comega o Retard Movim Perfur. Digite entre
0 (nenhum atraso) a 9,9 segundos para o Retard Movim Perfur.
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Cab baixo: O tempo de descida da cabega comega quando o CNC executa o codigo MO7 e ativa a saida de descida
da tocha. A descida da tocha permanece ativada até que a entrada do sensor de descida da tocha seja
ativado ou que o tempo de descida da cabega tenha decorrido. O CNC exibe a mensagem de status da
descida da cabega na tela principal durante o tempo de descida da cabega. Quando o cronémetro da Cab
baixo é maior do que 0, a saida da Desc tocha ¢é ativada antes que a saida de Ctrole corte seja ativada.

Cab cim: O tempo de subida da cabega comega quando o CNC executa o cédigo MO8 e ativa a saida de subida da
tocha. (O CNC também ativa a subida da tocha quando o operador aciona a Parar no console do operador
ou F10 no teclado.) A subida da tocha permanece ativada até que a entrada do sensor de subida da tocha
seja ativado ou que o tempo de subida da cabega tenha decorrido. O CNC exibe a mensagem de status da
subida da cabega na tela principal durante o tempo de subida da cabega. Quando o cronémetro da Cab cim
for maior que 0, a saida de subida da tocha ativa apos o Ctrole corte ser desligado.

E——“ Para desabilitar a Cab baixo e a Cab cim, configure ambas como 0.

E——“ O tempo de descida da cabega ocorre antes do tempo de retardo para ligar o abrasivo.
O tempo de subida da cabega ocorre apos os tempos de retardo para desligar o
abrasivo ou a agua. A descida e a subida da cabega ocorrem simultaneamente com
nenhum outro cronémetro.

E——“ Em um sistema de corte com multiplas estagoes, a saida de descida da tocha
permanece ativada até que todas as estagdes ativem as entradas de seus sensores de
subida da tocha ou que os tempos de descida ou subida da cabega tenham decorrido.

Modo J d’agua: Selecione o acabamento da superficie da borda para todos os cortes no programa de peca. Q1 tem
a velocidade de corte mais rapida, mas o acabamento da superficie da borda serd mais aspero, enquanto
Q5 tem a velocidade de corte mais lenta, mas um acabamento da superficie da borda mais liso. Q6,
funcionamento molhado, entalha o metal com corte a uma taxa de velocidade alta, sem abrasivo.

Tipo perfur: Escolha entre estas técnicas de perfuragdo em movimento: Dindmica, circular, com oscilagdo, ou escolha
uma perfuragédo estacionaria. Todos os cortes no programa de pega usam este tipo de perfuragéo.
As perfuragdes em movimento cortam através do material mais rapidamente porque o movimento da
magquina limpa o abrasivo e os fragmentos de material. Consulte Tipos de perfuragédo a jato de dgua na
pagina 170 para mais informacgodes.
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Tela processo de jato de agua (com Sensor de controle de altura)

Comprimento da mangueira do abrasivo: o comprimento da mangueira do regulador do abrasivo até a cabega de
corte. Este comprimento é um fator usado para calcular o Retardo para ligar o abrasivo ativo e o Retardo
para desligar o abrasivo.

Comprimento da mangueira do atuador: o comprimento da mangueira de ar do solenoide de controle de corte até
a valvula da cabeca de corte. Este comprimento é um fator usado para calcular o Retardo para desligar a
agua.

Retar lig abrasiv: Define o tempo para que o fluxo de abrasivo comece antes ou depois do inicio de vazio da agua.
Digite um valor negativo para iniciar o fluxo de abrasivo antes do inicio da vazdo de agua, até 1 segundo
(um valor de -1). Digite um valor positivo para iniciar o fluxo de abrasivo apos o inicio da vazéo de agua,
até 5 segundos. Quando o tempo de retardo do abrasivo acaba, comega o Retard Movim Perfur.

Retar desl abrasiv: Define um crondmetro para interromper o fluxo de abrasivo antes ou depois do fim do corte.
Digite um valor negativo para interromper o fluxo de abrasivo até 1 segundo antes do fim do corte (-1).
Digite um valor positivo para interromper o fluxo de abrasivo até 9,9 segundos apés o fim do corte.

Retar desl agua: Define um crondmetro para interromper a vazéo de agua antes ou depois do fim do corte. Insira um
Retardo de desligamento de agua para parar a vazéo de agua até 1 segundo antes do fim do corte (-1). Digite um valor

positivo para interromper a vazao de agua até 9,9 segundos apos o fim do corte.

Os retardos no desligamento da adgua e do abrasivo sdo contados simultaneamente.
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Retard Movim Perfur: E o tempo antes de a perfuragido comegar apés o CNC executar o codigo MO7 no programa
de pega. Quando o tempo de retardo do abrasivo acaba, comega o Retard Movim Perfur. Digite entre
0 (nenhum atraso) a 9,9 segundos para o Retard Movim Perfur.

Modo J d’agua: Selecione o acabamento da superficie da borda para todos os cortes no programa de peca. Q1 tem
a velocidade de corte mais rapida, mas o acabamento da superficie da borda serd mais aspero, enquanto
Qb5 tem a velocidade de corte mais lenta, mas um acabamento da superficie da borda mais liso. Q6,
funcionamento molhado, entalha o metal com corte a uma taxa de velocidade alta, sem abrasivo.

Tipo perfur: Escolha entre estas técnicas de perfuragdo em movimento: Dindmica, circular, com oscilagdo, ou escolha
uma perfuragédo estacionaria. Todos os cortes no programa de pega usam este tipo de perfuragéo.
As perfuragdes em movimento cortam através do material mais rapidamente porque o movimento da
magquina limpa o abrasivo e os fragmentos de material. Consulte Tipos de perfuragédo a jato de dgua na
pagina 170 para mais informagoes.

Controle de altura manual/automatico: selecione o tipo de controle de altura para o seu sistema de corte, o qual
deve ser o melhor para o material a ser cortado. Escolha Automatico para o Sensor de controle de altura,
exceto para materiais que precisam ser cortados usando o controle de altura manual.

IHS em manual: se o sistema de corte possui um controle de altura manual, use o recurso Sensoriamento de altura
inicial quando estiver operando o suporte motorizado no modo manual.

Retracdo completa/parcial: seleciona a distancia de retragao que sera definida como Completa ou Parcial. No modo
Retragdo completa, a cabega de corte retrai até a posigao de retorno no eixo Z. No modo Retragédo parcial,
a cabeca de corte retrai até a Altura de retragéo parcial.

Altura de inicio do IHS: especifica a distancia de deslocamento com a qual o controle de altura move a cabega de
corte na velocidade IHS rapido antes de trocar para a velocidade IHS lento e comegar o Sensoriamento
de altura inicial. Tome cuidado ao selecionar essa distancia para que a cabega de corte nao colida com
a chapa.

Pular IHS em: desativa o sensoriamento de altura inicial em pontos de perfuragéo se o IHS entrar na distancia
selecionada. Esta configuragdo aumenta a produtividade de corte. A distancia € medida do ponto final
do segmento cortado até o proximo ponto de perfuragao.
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O diagrama de tempo abaixo mostra a relagdo dos crondmetros com a saida de controle de corte (que liga a vazdo
de agua) e a saida do controle de abrasivo (que liga o abrasivo).

MO7 MO8

Movimento |

da maquina @ @ @ @

Saida de controle |
de corte

|
®
(4gua ligada) @ @
|

Saida de controle |
de abrasivo
(abrasivo ligado)

I

Tempo -
1 Tempo de descida da cabega 6 Retardo para desligar a agua (+) (funciona
simultaneamente com o retardo para desligar
2 Tempo de retardo para ligar o abrasivo (+) o abrasivo).
3 Tempo de retardo da perfuragdo em movimento 7 Retardo no desligamento do abrasivo (+)
4 Tempo de perfuracéo (definido na tabela de corte) 8 Tempo de subida da cabeca

5 Movimento de corte
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O préximo diagrama de tempo mostra um exemplo de um retardo para ligar o abrasivo negativo e de um retardo para
desligar o abrasivo também negativo, ambos de 1 segundo.

MO7 MO8

Movimento
da maquina

Saida de controle @

de corte
(agua ligada)

Saida de controle
de abrasivo
(abrasivo ligado)

Tempo =
1 O retardo para ligar o abrasivo (-) aciona o abrasivo 3 O retardo para desligar o abrasivo (-) desliga
antes da vazdo de agua. o abrasivo antes do fim do corte (M08)
2 O controle de corte (vazdo de agua) liga apés o fim 4 O controle de corte desliga ap6s o retardo para
do retardo para ligar o abrasivo. desligar o abrasivo.

Watch Window do jato de agua

E possivel configurar uma Watch Window para verificar os crondmetros enquanto as pegas sao cortadas.
1. Selecione Configuragdes > Observagéo.
2. Selecione Ddos process para Localiz infer.
3. Selecione J d'agua embaixo de Ddos process.

4. A Watch Window fornece 4 campos para os Dados do processo. De cada campo, escolha um temporizador
ou parametro.

5. Escolha OK para salvar a Watch Window. O CNC exibe os Dados do processo na tela Principal. Vocé também pode
alterar alguns valores de parametros de processo quando eles forem exibidos na Watch Window.
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Se quiser exibir mais parametros de Ddos process, é possivel configurar Watch Windows adicionais. O CNC oferece
10 Watch Windows que podem ser personalizadas.

Como ajustar o tempo de perfuracao

E possivel ignorar o Temp perfur definido na tabela de corte ou programa de pega enquanto o crondémetro de perfuragio
estd em execugéo. O crondmetro de perfuragéo exibe automaticamente a tela Principal quando o Temp perfur comega.
Apos o inicio do programa de peca, trés teclas programaveis aparecem na tela durante o tempo de perfuragdo. Assim
que o tempo de perfuragédo acaba, as teclas programaveis desaparecem da tela.

Expand: Alonga o Temp perfur. Para encerrar o Temp perfur, pressione a tecla programavel Definir ou Liberar.

Definir: Encerra o Temp perfur e armazena o novo tempo de perfuragéo no arquivo de configuragédo. Use o Definir
com Expand para alterar e salvar um novo Temp perfur. O CNC usa o novo tempo de perfuragdo até que
seja carregada uma tabela de corte diferente ou alterado o Temp perfur na tela da Tabela de corte do jato

de agua.

Liberar: Encerra o Temp perfur sem salvar um novo tempo de perfuragao.
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Tabela de corte do jato de agua

As tabelas de corte fornecem os ajustes de fabrica recomendados para um tipo de material e espessura. Na tela
Principal, selecione a tecla programavel Tabela de corte do jato de agua.

A tabela de corte do jato de agua é baseada nas seguintes variaveis de processo: Ao selecionar uma variavel do
processo, 0 CNC recupera os parametros de corte a partir da tabela de corte.

Tipo material: Seleciona o tipo de material, como ago-carbono, ago inoxidavel ou aluminio. Selecione Outro para
carregar uma tabela de corte genérica, a qual vocé pode personalizar e armazenar para um material

diferente daqueles fornecidos.

Material especif: O Material especif identifica uma tabela de corte personalizada. Consulte Salvar uma tabela de corte
de jato de dgua na pagina 183 para mais informagdes.

Tam orificio: Um consumivel para jato de agua, define o didametro do orificio.
Tam bico: Um consumivel para jato de agua, define o diametro do bico.

Espessura material: Seleciona a espessura para o tipo de material.
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Pressao cort: A ponto de ajuste definido da pressdo da agua para o processo.

Para que o CNC envie o ajuste de pressdo da agua a bomba, é necessario que a
bomba esteja equipada com o controle de presséo proporcional eletrénico. Se a bomba
tiver controle de pressédo manual duplo, a presséo de corte exibe o ajuste recomendado
gue deve ser manualmente estabelecido na bomba. Consulte o0 manual do operador da
bomba para obter mais informagdes.

A tabela de corte inclui também os seguintes parametros. Os valores desses pardmetros mudam de acordo com a
variavel do processo selecionado.

Modo J d’agua: Selecione o acabamento da superficie da borda para todos os cortes no programa de pega. Q1 tem
a velocidade de corte mais rapida, mas o acabamento da superficie da borda serd mais aspero, enquanto
Qb5 tem a velocidade de corte mais lenta, mas um acabamento da superficie da borda mais liso. Q86,
funcionamento molhado, entalha o metal com corte a uma taxa de velocidade alta, sem abrasivo.

Vel corte: Define a velocidade de corte (também conhecido como velocidade de avango) para o tipo e espessura
do material. O Modo J d'agua também afeta a Vel corte.

Fluxo abrasiv: Liga o abrasivo para o corte. E possivel usar crondmetros no Retar lig abrasiv e Retar desl abrasiv na tela
Processo de jato de agua para controlar quando o fluxo de abrasivo comega ou ¢ interrompido em relagéo
a vazéo de agua.

Faix fluxo abrasiv: Estabelece um regulador do fluxo de abrasivo. O valor pode ser apenas para visualizagéo.
O suporte a um regulador de fluxo abrasivo exige uma saida analégica no anel SERCOS ou sinais
analdgicos de um eixo no CNC. Quando este valor é definido para 0, a saida do Controle abrasiv
permanece desativada. A faixa de fluxo é calculada pelo CNC entre O e 1 kg por minuto e a saida
é proporcional entre 0 e +10 Volts.

O EDGE Pro Hypath ou MicroEDGE Pro Hypath: Use a saida de +10 V do DAC do eixo e sinais
comuns analogicos no conector do acionador/codificador.

Q EDGE Pro Picopath ou MicroEDGE Pro Picopath: Use a Saida servo (+10 VCC) e a saida de
sinais comuns do Servo no conector do acionador/codificador.

Além disso, o CNC Picopath ou Hypath deve ter um eixo disponivel. Por exemplo, se seu CNC suporta dois
eixos, um terceiro eixo deve ser habilitado no hardware do CNC para suportar um regulador de fluxo de
abrasivo. Entre em contato com o servigo técnico Hypertherm ou com o Engenheiro de aplicagbes do
produto de sua regido para obter ajuda. Os dados de contato com os escritérios regionais da Hypertherm
podem ser encontrados no inicio deste manual. Para obter mais informagdes sobre a conexdo do regulador
de fluxo de abrasivo ao CNC, consulte o Manual de instalagdo e configuragdao do Phoenix Série V9.

Faix fluxo abrasiv baix: A faixa de fluxo de abrasivo usada durante a perfuragdo de presséo baixa. Isso ativa a saida
analdgica da faixa de fluxo de abrasivo.

Kerf: E a largura do corte que o jato de agua remove conforme corta o material. O CNC faz a compensagéo automatica
do caminho de movimento pela metade da dimenséo do kerf para garantir que a pecga seja cortada no
tamanho correto.

Tipo perfur: Escolha entre estas técnicas de perfuragdo em movimento: Dinamica, circular, com oscilagdo, ou escolha
uma perfuracédo estacionaria. Todos os cortes no programa de pecga usam este tipo de perfuragédo. As
perfuragdes em movimento cortam através do material mais rapidamente porque o movimento da maquina
limpa o abrasivo e os fragmentos de material. Consulte Tipos de perfuragao a jato de dgua na pagina 170
para saber mais sobre todos os tipos de perfuragao.

Phoenix Software V9.76.0 Manual do operador 806407 181



7 — Processos e tabelas de corte

Temp perfur: Estabelece o tempo que o Tipo perfur esta em uso. O Temp perfur comega apds o CNC executar
o codigo MO7 (Corte ligado) no programa de pega e tanto o retardo do fluxo de abrasivo quanto o retardo
do movimento de perfuragdo sdo contados.

Veloc perfur: Estabelece a velocidade para as perfuragées em movimento: Dinamico, circular e com oscilagao. A Veloc
perfur normalmente é muito mais lenta do que a Vel corte.

Deslocam perfur: Define o diametro da perfuragéo circular ou o comprimento da perfuragédo com oscilagao.

Perfur pressao baix: O ponto de ajuste definido para a pressdo da agua para perfuragdo. A Perfur presséo baix usa
uma presséo de corte mais baixa durante toda ou parte da perfuragéo. Qualquer tipo de perfuragao pode
usar a perfuragédo de presséo baixa. O sistema usa a Baixa Pressdo (normalmente, em torno de 25% da
Presséo cort) durante o Temp perfur pressio baix. Quando a Perfur presséo baix ¢ definida como ligada
(ON), o CNC ativa a saida de Perfur pressio baix do Temp perfur presséo baix.

Use a Perfur pressao baix para cortar em uma pega de trabalho em camadas, por exemplo, um espelho que

tem uma camada de vidro aderida a uma camada de metal. Isso permite ao sistema perfurar o vidro em
pressao baixa e depois perfurar o metal com a presséo de corte.

Viséo lateral do material

Use a Perfur pressao baix para ¥ A perfuragao continua pela camada

cortar pela camada superior (vidro) inferior (metal) na presséo de corte.
_>

Direcao corte

Para que o CNC envie o ajuste de Perfur pressao baix a bomba, é necessario que a
bomba esteja equipada com o controle de presséo proporcional eletrénico. Se a bomba
tiver controle de pressdo manual duplo, a Presséo cort exibe o ajuste recomendado que
deve ser manualmente estabelecido na bomba. Consulte 0 manual do operador da
bomba para obter mais informagdes.

Temp perfur pressao baix: Este crondmetro comeca simultaneamente com o Temp perfur e mede o quantidade de
tempo que a bomba funciona no ponto de ajuste de Perfur presséo baix da presséo da agua.

Altra cort: E a altura da ponta do bico acima da pega de trabalho. Defina a altura de corte usando uma destas formas:

m  Com um calibrador, ajuste a cabega de corte manualmente para a altura de corte para o trabalho.

m  Use o crondmetro da Cab baixo para abaixar a cabega de corte até a altura de corte. Pode ser necessario fazer
um ajuste fino do cronémetro da Cab baixo para alcangar a altura correta.

m  Use a entrada do Sensor desc toch para informar ao CNC que a cabega de corte alcangou a altura de corte.
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Salvar uma tabela de corte de jato de agua

Siga estes passos para salvar uma tabela de corte de jato personalizada para um material diferente de ago-carbono,
aco inoxidavel ou aluminio.

Antes de criar uma nova tabela de corte, é necessario ter o recurso Adicionad proces configurado como Permitido
na lista Status/Caracteristica da tela Configuragdes especiais.

Consulte Como salvar as mudancgas para uma tabela de corte na pagina 184 para obter informagdes sobre como
salvar uma tabela de corte a plasma.

1. Na tela Tabela de corte do jato de agua, selecione Outro para o tipo de material.
2. Selecione Material especif.

3. Dé um clique duplo na mensagem azul na parte de baixo da tela Tabela de corte.
4. Selecione Add.

5. Digite o nome do material e selecione OK. O nome esta disponivel na lista de Material especif quando Outro esta
selecionado para o tipo de material.

6. Digite os ajustes para a tabela de corte conforme necessario.
7. Selecione Salv Processo para salvar a tabela de corte.

O CNC cria duas copias da tabela de corte e as nomeia conforme os exemplos abaixo:
Outro DialLine300-HyPrecision.fac
Outro DiaLine300-HyPrecision.usr

O CNC mantém os ajustes originais em uma tabela de corte .fac, ou seja, tabela de corte de fabrica. Sempre que vocé
fizer alteragdes na tabela de corte, o CNC salva tais alteragdes no arquivo .usr, ou seja, tabela de corte do usuario.
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Como salvar as mudancas para uma tabela de corte

O CNC fornece tabelas de corte para ago-carbono, ago inoxidavel e aluminio. Podera mudar as tabelas de corte
fornecidas no CNC por digitar um novo valor na tabela de corte e responder Sim para salvar as mudangas ao sair da tela
da tabela de corte. O CNC salva as mudangas na verséo .usr da tabela de corte. Podera sempre voltar os valores
originais da tabela de corte por selecionar a tecla programavel Redef Processo na tela da tabela de corte. As tabelas
de corte originais (de fabrica), as versdes .fac, ndo sdo sobregravadas pelo CNC.

Caso tenha que cortar um material diferente, ou tem um processo especifico para cortar um material tal como
aco-carbono, podera salvar o processo de corte numa tabela de corte personalizada. O Phoenix identifica uma tabela
de corte personalizada pela varidvel do processo do Material especif. Selecione Material especif, e dé& um clique duplo
na mensagem em azul, na parte de baixo da tela (ou pressione o colchete direito ] + F8), para adicionar ou remover
um material especifico. O CNC permite salvar até 98 tabelas de corte personalizadas.

184 Phoenix Software V9.76.0 Manual do operador 806407



7 — Processos e tabelas de corte

Como criar uma nova tabela de corte

Antes de criar uma nova tabela de corte, é necessario ter o recurso Adicionad proces configurado como Permitido
na lista Status/Caracteristica da tela Configuragdes especiais.

1. Selecione o Tipo tocha e o Tipo de material que seja similar ao processo que deseja criar.

2. Selecione a variavel do processo do Material especifi Nenhum, o padréo de fabrica, pode ser a Unica opgéo para
Material especifi.

3. Dé um clique duplo na mensagem em azul na parte de baixo da tela.
4. Selecione Add, no pop-up da mensagem.
5. Digite o nome do novo material especifico e selecione OK.

6. O Phoenix salva o novo material na lista de Material especifi., e copia todas as variaveis e parametros dentro de uma
tabela de corte identificada pelo novo material. Depois o Phoenix redefine a tabela de corte para o primeiro tipo de
tocha na lista. Talvez precisara selecionar novamente o tipo da tocha e o material para ver sua nova entrada do
material especifico na lista.

Podera também adicionar ou remover uma corrente do processo, um par de gases
de processo/protegdo, ou uma espessura do material. Certifique-se de exibir o Material
especif antes de adicionar uma nova variavel do processo.

7. Depois de ter selecionado as varidveis do processo para a sua tabela de corte, ajuste os valores do parametro,
a direita da tela, para acomodar as variaveis do processo.

8. Selecione Slv tab corte e escolha Sim nas duas préximas mensagens de confirmagdo. O Phoenix salva a tabela de
corte como arquivo .fac e .usr. Este denomina os arquivos com o tipo de material, um numero, tipo de tocha, sistema
a plasma. Por exemplo:

QO Aco-carbono 2-HPR-HPR.usr
QO Aco-carbono 2-HPR-HPR.fac
Como recuperar uma nova tabela de corte
1. Selecione o Tipo tocha, o Tipo de material e o Material especifi.

2. Selecione a Corrente proces e a Espessura do material. O CNC exibira os parametros para a tabela de corte
personalizada.
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Secao 8

Controles de altura da tocha

Os CNCs da Hypertherm suportam o Sensor THC e o ArcGlide THC, assim como os controles de altura da tocha
de outros fabricantes.

Sobre controle de altura da tocha a plasma

Uma placa de circuito dentro da alimentagéo do plasma (uma placa de interface do plasma ou um placa divisora de
tensdo) mede a perda de tenséo no arco plasma. Esta medida ¢ a tens&o bruta do arco e pode variar de 0 VCC até
400 VCC. A placa de circuito entdo reduz essa medida em um sinal analégico (0 VCC a 10 VCC) que é enviado para
o CNC. Esse sinal representa a tenséo do arco real durante o corte.

No CNC, cada processo de plasma possui um ponto de regulagem de tenséo do arco, chamado de Tenséo do arco
definida, para uma determinada espessura do material, altura do corte, velocidade de corte, tipo de gas e corrente.
Quando o corte comega, 0 CNC analisa a perda de tenséo pelo arco e a compara com a Tenséo do arco definida.
Quando a tensao efetiva do arco for maior do que a Tenséo do arco definida, o CNC comanda o suporte motorizado
para mover a tocha para cima ou para baixo.

m  Quando a tenséo efetiva do arco for maior do que o ponto de regulagem de tenséo do arco, a tocha se move para
baixo.

m  Quando a tensédo do arco for menor do que o ponto de regulagem, a tocha se move para cima.

m  Quanto maior for o ponto de regulagem de tenséo do arco, maior sera a altura do corte.
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71

1 Tocha 4 Peca de trabalho
2 Eletrodo 5 A perda de tensdo é medida no arco plasma entre

3 Arco plasma o eletrodo e a pega de trabalho

Esta secédo descreve a operagéo do Sensor THC e do ArcGlide THC. Nela vocé encontrara:
m  Modos de operagéo do ArcGlide THC e do Sensor THC

m  Métodos para alterar o ponto de regulagem da tenséo do arco

m  Sensoriamento de altura inicial

m  Sequéncia de operagdes do THC

m Tela de processos do THC

m Tela de marcadores do THC

m Instalagdo da Watch Window para THCs

m  Mensagens de status

m  Tela de diagnéstico do ArcGlide

Para obter mais informagdes sobre configuragdes de um THC que néo é fabricado pela Hypertherm, faca referéncia a
Processos e tabelas de corte na pagina 133.
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Modos de operacao do ArcGlide THC e do Sensor THC

Escolha Configuragdes > Processo, e selecione o modo de operagdo na tela Processo Plasma. A selegdo do modo
Automatico ou Manual ¢ a mesma do Sensor THC.

< = >

Modos automaticos

Em todos os modos automaticos, o THC realiza um sensoriamento de altura inicial (consulte a pagina 194) e depois
retrai para a Altura de transferéncia. Depois da ignigdo da tocha, o arco plasma se transfere para a pega de trabalho,
entdo a tocha se move até a Altura de perfuragdo durante o Tempo de perfuragédo. Durante essa sequéncia antes do
corte, o controle de altura da tocha ¢ desativado e o CNC néo analisa a tensdo do arco. Quando o Tempo de perfuragéo
acaba, o movimento comega e o CNC comeca a analisar a tensdo do arco depois que Tempo de retardo do Controle de
tens&o automatico (Automatic Voltage Control, ou AVC) passa e a velocidade de corte se torna igual a velocidade do
programa.

Modo Tensao do arco de amostra

Use o modo Tenséo do arco de amostra o maximo para alcangar uma qualidade de corte consistente durante a vida util
dos consumiveis. Quando o corte comega, o CNC coleta varias amostras da tensdo do arco e calcula uma média dessas
amostras. Ele entdo usa essa média de amostras como a Tens&o do arco definida em vez do valor na tela Processo,

e compara a amostra com a tensdo do arco real. Se a tenséo efetiva for maior do que o valor da amostra, a tocha se move
para baixo. Se a tensdo do arco for maior do que o valor da amostra, a tocha se move para cima.
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A vantagem do Modo Tenséo do arco de amostra é que a amostra de voltagem é o resultado de varias leituras da tensédo
do arco nas condigbes de corte de regime constante na velocidade e altura de corte corretas para o processo de corte
ativo. Em vez de ter que alterar a Tensao do arco definida a medida em que os consumiveis comegarem a se desgastar, o
CNC recalcula a amostra de tenséo de cada corte no programa e corrige a altura da tocha automaticamente para manter
a altura de corte ideal para o processo durante a vida util dos consumiveis.

Co AN

1 Arco plasma de um novo eletrodo 4 Quando a altura do corte aumenta por causa do
desgaste do eletrodo, o CNC abaixa a tocha para
manter uma altura de corte consistente. (2). Quando
3 O arco plasma aumenta & medida em que o néo esta usando a Tenséo do arco de amostra, a
eletrodo se desgasta e a tensdo do arco aumenta. tocha se move cada vez mais perto da peca de

trabalho & medida em que o eletrodo se desgasta.

Altura de corte da tabela de corte

Ative o modo Tenséo do arco de amostra fazendo as seguintes selegdes na tela Processo Plasma. As selegdes séo as
mesmas para o Sensor THC.

Se a amostra da tensédo do arco mudar de repente, o CNC interrompera o corte e exibira uma adverténcia. Por exemplo,
se a média da amostra for 100 V e na proxima amostra o CNC registrar 115 V. Um aumento de 15 V indica que material
ou escoria podem estar interferindo com o arco. O CNC interrompe o processo para que vocé possa corrigir o
problema, e vocé pode continuar o corte pressionando Start (Iniciar).
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Tensao do arco definida

Na tela Processo Plasma, selecione Automatico para Controle de altura e Ativado para Controle de tenséo para usar o
modo Tenséo do arco definida. Esse modo é recomendado para corte ou marcagao de materiais finos em uma altura de
corte baixa, pegas de trabalho que estéo sujas, enferrujadas, oleosas ou pintadas, ou cortar em uma mesa de agua ou
com injegdo de agua. Quando o corte comega, o CNC usa o valor da Tenséo do arco definida da tabela de corte e o
compara com a tensdo efetiva do arco. Se a tenséo efetiva for maior que a Tensao do arco definida, a tocha se move para
baixo. Se a tensao efetiva for menor que a Tensdo do arco definida, a tocha se move para cima. No modo Tenséo do arco
definida, é possivel alterar a Tensédo do arco definida durante o corte ou aplicar compensagdes de tensédo para cada
estacdo do sistema de corte. Consulte Métodos para alterar a Tensao do arco definida na pagina 192 para obter mais
informacoes.

Controle tensao desativado — ArcGlide THC ou IHS em manual - Sensor THC

Esse modo ¢é recomendado para cortes de fenda ou para cortar pegas Unicas e simples ou retalhos. O THC realiza a
sequéncia de posicionamento pré-corte e se move em diregdo a altura do corte indicada na tabela de corte. Quando o
corte comega, o THC mantém a altura de corte sem usar o acompanhamento de tenséo do arco.

> @

Modo manual

Esse modo é recomendado para cortes de fenda, para calibrar a tensdo do arco ou para cortes nos quais a qualidade do
corte ndo seja uma das preocupagdes principais. O modo manual ndo usa acompanhamento de tensédo do arco ou
qualquer movimento automatico do suporte motorizado. E possivel mover o suporte motorizado apenas com a chave para
CIMA ou para BAIXO na HMI do ArcGlide THC, os botdes Elevar e Baixar no console de operador do EDGE Pro CNC
ou ativando as entradas Elevar Tocha # ou Baixar Tocha #. Usando um desses métodos, posicione a tocha na altura
acima da pega de trabalho que deseja usar como altura de corte. Certifique-se de estar perto o suficiente da peca de
trabalho para a transferéncia do arco.
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Métodos para alterar a Tensao do arco definida

Quando a Tens&o de amostra estiver DESATIVADA, alterar a Tenséo do arco definida move a tocha para cima e para
baixo. O CNC lé o parametro da Tens&o do arco definida (também chamado de ponto de regulagem de tenséo do arco)
a partir da tela Processo Plasma (que ¢ definida pela tabela de corte). Alguns métodos para alterar a Tenséo do arco
definida

m  Acione um comando G59 V600 Fvalue no programa da pega para Plasma 1 em Fvalue no qual value é a nova
Tenséo do arco definida. (Use G59 V625 Fralue para alterar a Tensédo do arco definida para Plasma 2).

m Insira as compensagdes de tensdo do THC.

m Pressione as teclas programaveis Aumentar tensdo do arco ou Diminuir tensdo do arco na tela principal enquanto o
sistema estiver executando o corte.

m Altere a Tensao do arco definida na tela Processo ou na tabela de corte.

Compensacao de tensao do THC

As compensagodes de tensdo do THC fornecem um método para alterar o valor da Tenséo do arco definida indicada na
tabela de corte. Quando vocé insere uma compensacéo de tenséo positiva, 0 CNC adiciona a compensagéo de tenséo
na Tenséo do arco definida. Quando vocé insere uma compensagao de tensdo negativa, o CNC subtrai a compensagao
de tensdo da Tenséo do arco definida. As compensacgdes de tensdo sdo usadas somente quando o controle de altura da
tocha estiver no modo automatico com a Tensédo de amostra do arco desligada. O modo Tenséo de amostra do arco néo
usa as compensacgoes de tensdo do THC. Sensor THC e ArcGlide podem usar o recurso de compensagdes de tensdo
do THC.

Selecione Configuragbes para visualizar as compensagbes de tensdo do THC na tela Corte. A compensacgéo 1 se aplica
a estagdo 1, compensagao 2 se aplica a estagdo 2 e assim por diante.
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As compensagodes de tensdo do THC estéo salvas no arquivo de configuragédo do sistema e séo usadas em cada
trabalho de corte, mesmo se vocé carregar uma tabela de corte diferente ou alterar os consumiveis. O valor de
compensacao de tensao do THC continuara com um valor, a menos que vocé o altere para zero. Para
reajustar a compensagéo de tenséo para zero, selecione Configuragdes para abrir a tela Corte e altere a compensacgéo
de tenséo do THC.

O CNC permite apenas um ponto de regulagem de tensédo do arco, mesmo que o seu sistema de corte tenha mais de
uma tocha. E possivel usar a compensacgéo de tenséo para alterar a altura de uma tocha individual em um sistema com
varias tochas, incluindo tenséo adicional ao ponto de regulagem de tenséo do arco para essa tocha.

No Sensor THC, as compensacgdes de tensdo do THC podem ser alteradas de forma automatica e constante, inserindo
um valor no parametro Volts por minuto na tela Alterar consumivel (na tela principal, escolha a tecla programavel Alterar
consumivel.) O valor a ser inserido depende do histérico de uso do consumivel de cada cliente. Para obter mais
informagdes, consulte Alterar consumiveis na pagina 263.

>

Se vocé inseriu um valor em Volts/Min, quando for alterar os consumiveis, reajuste a compensagéo de tenséo do THC
para zero a fim de permitir que o CNC aumente gradualmente a compensagao, usando o parametro Volts por minuto.
Caso contrario, a Compensacéo de tensdo do THC pode ser muito grande e gerar problemas no movimento da tocha ou
na qualidade do corte, quando aplicada na Tensdo do arco definida durante a execugao de cortes com novos
consumiveis.

Ao usar o modo Tensdo de amostra do arco, ajuste os Volts por minuto para O.

Aumente ou diminua as teclas programaveis de tensao
Depois que o corte comegar no modo Automatico, o CNC exibira as teclas programaveis Aumentar tensdo do arco ou
Diminuir tensdo do arco na tela Principal. Pressione essas teclas para alterar a tensédo do arco durante o corte.

m  No ArcGlide THC, essas teclas aumentam ou diminuem a Compensacéo de tensdo do THC em 0,5 V cada vez que
em forem pressionadas.

m  No Sensor THC, essas teclas aumentam ou diminuem o parametro Tensao do arco definida em 0,5 V cada vez que

em forem pressionadas.

As vezes, os parametros de compensagio de tensio ou de Tensio do arco definida se alteram mais do que 0,5 V,
dependendo do tempo em que a tecla for pressionada.
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Botoes ou entradas de Elevar e Baixar

O console do operador do EDGE Pro CNC tem botdes de Elevar e Baixar para cada duas estagoes. Esses botoes
ativam as entradas Elevar tocha # e Baixar tocha #. Ativar essas entradas usando os botées no EDGE Pro CNC ou

em um console de operador personalizado afeta as compensagdes de tensdo do THC das seguintes maneiras, enquanto
o sistema executa o corte:

m  No ArcGlide THC, Elevar e Baixar alteram a compensagao de tensdo do THC para essa estagdo em 0,5 V cada vez
que em forem pressionadas. Se vocé exibir a compensagéo de tensdo do THC na Watch Window, a alteragdo na
compensagéo de tensdo do THC aparecera quando o corte for concluido.

m  No Sensor THC, Elevar e Baixar alteram a compensagéo de tensdo do THC para essa estagdo em 0,5 V cada vez
que em forem pressionadas. Se vocé exibir a compensagio de tensdo do THC na Watch Window, vocé vera o valor
aumentar depois de pressionar o botéao.

Elevar e Baixar somente alteram a compensagéo de tensdo enquanto o sistema executa o corte. Quando o sistema
nédo estiver executando cortes, Elevar e Baixar movem o suporte motorizado para cima e para baixo.

Tela Processo ou tabela de corte

B Se desejar alterar a tensdo para um Unico trabalho de corte, altere a Tensdo do arco definida na tela Processo.
m Para alterar a Tenséo do arco definida para um processo, altere o valor na tabela de corte e salve como uma tabela
de corte personalizada.

Sensor de altura inicial

Os THCs da Hypertherm usam uma sequéncia chamada de sensor de altura inicial, ou IHS, para detectar a pega de
trabalho. Vocé realiza um primeiro sensoriamento de altura inicial depois de ativar o sistema de corte e antes de cada
trabalho de corte. Um primeiro IHS detecta a altura da peca de trabalho para que o CNC possa calcular a distancia da
tocha a obra. O CNC usa a distancia da tocha a obra para todos os IHS subsequentes, o que pode ser feito de forma
bem mais rapida, visto que a altura da pecga de trabalho é conhecida.

O IHS comega na Altura de IHS inicial definida na tela Processo. Quando a tocha alcanga essa distancia acima da pega
de trabalho, ocorrem as seguintes agoes:

m A velocidade diminui da Velocidade maxima do THC para Velocidade rapida de IHS.

m  As saidas Limite de torque do THC e o Contato de bico séo ativadas.

m O CNC monitora a entrada do Sensor de contato de bico. A entrada se ativa quando a tocha toca na pega de
trabalho, fazendo com que o CNC saiba a altura da pega de trabalho.

m O CNC monitora o erro de acompanhamento do eixo, que o CNC compara com a forga inativa. Quando o erro de
acompanhamento excede a forga inativa, o CNC sabe a altura da pega de trabalho.

m  Depois de usar o sensoriamento na peca de trabalho, a tocha se retrai na velocidade lenta de IHS até a Altura de
transferéncia.

O Ao usar o Sensor de contato de bico para realizar o sensoriamento da peca de trabalho, 0o CNC mede a Altura
de transferéncia a partir do ponto em que o Sensor de contato de bico desliga durante a retragéo.

O Ao usar a Forga inativa para realizar o sensoriamento da pega de trabalho, o CNC mede a Altura de
transferéncia a partir do ponto em que o erro de acompanhamento excedeu a Forga inativa.

194 Phoenix Software V9.76.0 Manual do operador 806407



8 — Controles de altura da tocha

Como executar o primeiro IHS

1. Retorne o eixo do THC pressionando F11 ou selecionando a tecla programéavel manual.

&)

2. Selecione a tecla programavel Retor eix.
3. Selecione a tecla programavel THC.
4. Selecione OK duas vezes para voltar a tela principal.

5. Selecione a tecla programavel Test sup mt. O THC executa uma detecgao inicial de altura comegando pela posicéo
de retorno do eixo do THC.

O Sensor THC e o ArcGlide executam o IHS usando velocidades diferentes.

As velocidades do Sensor THC sao definidas na tela Configuragées > Configuragdes da maquina > Velocidades.
As velocidades do ArcGlide sédo definidas na tela Configuragdes > Configuragdes da maquina > Eixo do ArcGlide.

Sensor THC move 1/10 do comprimento de curso na velocidade maxima, depois altera para a velocidade rapida do IHS
até ele alcangar a altura inicial do IHS (definida na tela Processo). O THC altera para a velocidade lenta do IHS até ele
detectar a pega de trabalho. Depois ele eleva até a altura de transferéncia (também definida na tela Processo).

ArcGlide move totalmente para a pega de trabalho na velocidade lenta do IHS. Nos IHSs subsequentes, o ArcGlide
usa a velocidade rapida até alcangar a altura inicial do IHS. Em seguida, ele alterna para a velocidade lenta.

Depois de a tocha tocar na peca de trabalho, o ArcGlide eleva a tocha para a altura de transferéncia.

Um erro do THC, um movimento manual, um tempo limite de parada de 30 segundos ou um ciclo de alimentagéo
resultam em o proximo IHS em velocidade lenta para encontrar a altura da pecga de trabalho novamente.

Sequéncia de operacao do THC

O diagrama que segue mostra as alturas e temporizadores usados pelos THCs durante o corte no modo automatico.
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8 — Controles de altura da tocha

Tela de processo do THC

A tela Processo contém uma combinagéo de processo a plasma e paradmetros do THC que controla as operagées
do THC. Nesta tela, podera personalizar a operagéo da duragdo de uma Unica operagéo de corte. Depois que um
programa de peca ou agrupamento estiver completo, se a tabela de corte for acessada, as selegdes nesta tela
restabelecerdo os valores da tabela de corte selecionada.

Para abrir a tela de Processo do THC, selecione Principal > Configuragées > depois selecione a tecla programavel
do processo a plasma que corresponde ao processo desejado.

Existem quatro conjuntos de parametros na tela Processo:
m  Modo THC

m  Tabela de corte

m  Opcgodes

m  Definido automaticamente
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Modo THC
Contrle altura

Modo manual: Ao ajustar o THC no modo Manual, vocé controla o THC com os controles da estagéo
Elevar e Abaixar no console do operador ou com as teclas de comando na tela do CNC. Usar o modo
Manual desta forma requer que a tocha esteja préxima o bastante da pega de trabalho para transferir o arco.
Assim que o corte comegar, a tocha permanece na altura em que foi posicionada.

Modo automatico: A tocha se movimenta por sua sequéncia programada, com base nos valores definidos
na tela Processo.

Ajuste: Manual/Automatico

Controle tensio (ArcGlide THC) O controle de tenséo esta disponivel apenas no modo Automatico. Quando
o Controle tensao estiver Ligado (On), a altura da tocha sera controlada pela tenséo do arco definida.
Quando o Controle tenséo estiver Desligado (Off), a tocha mantém uma posigéo constante durante
o corte que é independente da tensao do arco.

Ajuste: Desligado/Ligado (Off/On)

IHS em Manual (Sensor THC): O THC deve estar no Modo manual. Se o IHS em Manual estiver Ligado (On), o IHS
e a sequéncia de operagdes sdo automaticas, mas a altura da tocha nédo é controlada pela tensao do arco
medida. Se o IHS em Manual estiver Desligado (Off), todas as operagdes sdo controladas manualmente.

Ajuste: Desligado/Ligado (Off/On)

Tens&do amostra: O Contrle altura deve estar no modo Automatic e o Controle tensao deve estar Ligado (On). Quando
a Tens&o amostra estiver ON, o THC medira a tenséo no final do Retardo do AVC e o usard como ponto
de regulagem para o restante do corte. Quando a Tens&do amostra estiver OFF, a Def tensédo arco é usada
como ponto de regulagem para o controle de altura da tocha.

Ajuste: Desligado/Ligado (Off/On)

Valores da tabela de corte

Estes campos exibem os valores na tabela de corte que estéo ativos para o processo. Estes valores podem ser mudados
aqui, para este trabalho, e os valores para os parametros estimados seréo recalculados automaticamente e exibidos.
No entanto, estas mudancgas nao sdo salvas na tabela de corte.

Def tensao arco: O ArcGlide THC deve estar no modo Automatic, o Controle tenséo deve estar Ligado (On) e a
Tensdo amostra deve estar Desligado (Off). O Sensor THC deve estar no modo Automatic e a Tenséo

amostra deve estar Desligado (Off).

Quando a Tens&o amostra estiver OFF, a Def tenséo arco é usada como ponto de regulagem para
o controle de altura da tocha.

Ajuste: 50 a 300 VCC

Def corrent arc: Esse é o valor da corrente do arco plasma. Digite a corrente necessaria para cortar o material:
Esse parametro pode ser usado apenas com os sistemas a plasma que se comunicam com o CNC.

Ajuste: 5a 1000 A
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Altura de corte: Determina a altura que a tocha corta a pega de trabalho.
Ajuste: 0,25 a 25,4 mm

Altura de perfuracado: Determina a altura onde a tocha perfura a peca de trabalho. A tocha move para esta altura
depois da Altura de transferéncia.

Ajuste: 0,25 a 25,4 mm

Tempo perfur: Esse é o valor do Retardo na perfuragao. Durante esse tempo, o movimento de corte X/Y é retardado
para permitir que o plasma perfure totalmente a peca.

Ajuste: 0 a 10 segundos
Velocidade de corte: Este valor especifica a velocidade de corte.

Ajuste: 50 mm/min (2 pol/min) para Velocidad max maquina

Opcoes

IHS contato do bico: Para ajustar esse parametro, o Contrle altura deve estar no modo automatic. Quando o IHS
contato d bico esta Ligado (On), o THC usa o contato 6hmico elétrico para detectar a pega de trabalho.
Quando este parametro estiver Desligado (Off), o THC usa a forga critica para detectar a pega de trabalho.
Esse ajuste normalmente esta desativado em mesas de agua ou pecgas de trabalho pintadas
em funcgéo da falta de confiabilidade do contato elétrico.

Ajuste: Desligado/Ligado (Off/On)

Corte pelo contato do bico: O THC usa o contato 6hmico para detectar e retrair da peca de trabalho durante o corte.
Isto pode ser desabilitado para o uso com as mesas de agua, uma pega de trabalho suja ou um processo
de corte ou de marcagdo com uma altura de corte ou marcagao muito baixa.

Ajuste: Desligado/Ligado (Off/On)

Detecc auto kerf: Para definir esse parametro, o THC deve estar no modo automatic. Quando a Detecg auto kerf esta
ativa, o THC procura por uma elevagao rapida na tensdo do arco medida que indica que a tocha esta
cortando através de um kerf cortado anteriormente. Esse parametro desativa temporariamente o AVC
e evita que a tocha mergulhe na pega de trabalho.

Ajuste: Desligado/Ligado (Off/On)

Tensao Detecc Auto Kerf: Esse parametro est4 ativo se a Auto Kerf Detect Voltage estiver Ligado (On). Quanto menor
for a tenséo, maior a sensibilidade de detecgéo. Essa altura deve ser definida alta o suficiente para detectar
os cruzamentos do kerf normais, mas baixa o suficiente para evitar a falsa detecgéo de kerf.

Ajuste: 1a 10V

Ajuste: 1 a 10V
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Porcent corrent cantos: Especifica um ajuste de corrente reduzido durante o corte de cantos para melhorar
a qualidade de corte.

——“ O ArcGlide NAO suporta este recurso. A Porcent corrent cantos se aplica APENAS ao
=
Sensor THC.

Ajuste: 50% a 100% de Defini¢ao da corrente de arco

Definido automaticamente

O CNC pode calcular automaticamente esses valores para o processo a plasma atual. Acione a tecla programavel
Padréo tdos Parametros para carregar os valores calculados. Na maioria das condigdes, esses valores calculados
produzem bons resultados. Contudo, vocé pode substituir qualquer um desses valores para as condigdes especiais.
Para substituir um valor calculado, desmarque a caixa para aquele parametro e digite um novo valor. O CNC exibe seu
valor introduzido na caixa de selecdo em azul:

Se um programa de peca recarregar a tabela de corte, a Altura transfer, o Tmp deform e os valores de Retar altur cort
serdo substituidos com os valores da tabela de corte para esses parametros.

Pré-flux duran IHS: Esse parAmetro é usado para corte com Rapid Part. Quando esse parametro esta ativo (On),
o CNC envia sinais de Partida e Conter ignigao para o sistema a plasma antes para permitir que o pré-fluxo
de gas ocorra enquanto o THC esteja executando uma operagao de IHS. Isto reduz o tempo necessario
para mover para a préxima pega e iniciar o corte.

Ajuste: Desligado/Ligado (Off/On)
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IHS compen (Sensor THC): Esse parametro habilita uma sonda remota para a detecgdo da pega de trabalho
e o sensor de altura inicial. Se esse recurso for usado, o CNC |é os valores de compensagéo para Comp
marcador 9, definido na tela Corte (selecione Principal > Configuracdes > Corte). Geralmente, uma IHS
compen é usada ao cortar uma peca de trabalho pré-perfurada, de forma que a tocha ndo executa um IHS
num ponto de perfuragdo. A tocha percorre a distancia da compensacgéo, realiza o IHS e retorna para o local
de perfuragéo. A posigao Z da compensagéo do marcador coordena as diferengas de altura entre a tocha
e a sonda.

Ajuste: Desligado/Ligado (Off/On)
Altra inicio IHS: Essa ¢ a altura acima da pega de trabalho na qual o THC comega o processo de detecgéo da altura
inicial. Quando a tocha alcanga esta distancia acima da pega de trabalho, as seguintes agdes ocorrem:
O A velocidade reduz da velocidade maxima do THC para a velocidade rapida do IHS.
O As saidas de limite de torque do THC e de ativagdo do contato do bico s3o ligadas.

O O CNC monitora a entrada do sensor de contato do bico. Esta entrada ¢ ativada quando
a tocha toca na peca de trabalho, assim o CNC sabe a altura da pega de trabalho.

O O CNC monitora o erro de acompanhamento do eixo que o CNC compara com a forga critica.
Quando este erro ultrapassa a forga critica, 0 CNC sabe a altura da peca de trabalho.

Ajuste: 2,54 a 50,8 mm

Pular IHS em: Este paradmetro otimiza a produgéo por reduzir o tempo entre os cortes. Se o préximo ponto inicial estiver
dentro dessa distancia do final do corte anterior, o THC ignora o IHS. Quando isso acontece, a tocha vai
diretamente para a Altura transfer e ignora o contato com a pega de trabalho. Esse ajuste pode melhorar
o indice geral de produgédo da maquina. Ajuste esse parametro para O a fim de desativar esse recurso. Pular
IHS seré ignorado se:

Q Um comando M07 HS esta no programa de peca para aquela perfuragio (consulte
a Referéncia do programador do Phoenix Série 9 para mais informacées).

O O modo de Tensdo amostra arco estéa ativo e um IHS é necessario para amostragem de tensédo
do arco (seis amostragens de tensdo do arco sdo necessarias antes que um IHS seja
ignorado).

O O THC esta travado pelo comando M50 (Desabilitar sensor de altura).
O O THC n3o esta no modo Automatic.

O O ArcGlide ndo esta ligado a um CNC com Hypernet.
Ajuste: De 0 ao tamanho da mesa (mm ou pol.)

Altura transfer: Quando o arco transfere para a pega de trabalho, este pode ser “esticado” para a altura de perfuragao.
A altura de transferéncia é mais baixa do que a altura de perfuragao visto que iniciar a transferéncia do arco
numa altura de perfuragéo elevada pode fazer com que o arco néo seja, de modo algum, transferido para
a peca de trabalho. Digite a Altura de transferéncia como uma porcentagem da altura de corte ou como uma
distancia de transferéncia real. A altura de transferéncia é obtida da tabela de corte.

Ajuste: 50% a 400% da Altura de corte, normalmente 150%
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Altra remcéo resid: Esse valor determina a altura acima da pega de trabalho onde a tocha ¢ elevada depois da
perfuracdo e antes de descer para a Altura cort a fim de evitar a poga de escéria superior que pode se
formar durante a perfuragédo. Digite uma uma porcentagem da Altura cort. A tocha permanece nessa altura
até que o Retar altur cort tenha transcorrido. Se nédo estiver usando a Altra remc¢éo resid, ajuste esse
parametro para 100%.

Ajuste: 50% a 500% da altura de corte

Tmp deform: Especifica o tempo decorrido depois de perfurar a pega durante o qual a tocha se desloca na Velo deform.
(Consulte Configuragées > Configuragdes da maquina > Velocidades para a Velo deform.) A tocha acelera
a velocidade de corte depois de decorrer o Tmp deform. A Tmp deform pode ajudar a estabilizar o arco
durante a transigéo para a Vel corte. O Tmp deform é obtido da tabela de corte.

Ajuste: 0 a 10 segundos

Retar altur cort: Esse valor define o numero de segundos para manter a tocha na Altra remgéo resid antes de fazer
a transigao para a Alt corte, de forma que a tocha limpa poga de escéria superior que pode se formar
durante uma perfuragéo. Se néo estiver usando a Altra remgao resid, ajuste esse parametro para O.
O Retar altur cort é obtido da tabela de corte.
Ajuste: 0 a 10 segundos

Retar AVC: Esse valor define o nimero de segundos para permitir que o sistema a plasma alcance a operagéo em
regime constante na altura de corte antes do AVC iniciar. Depois desse retardo, o AVC fica ativado durante
o restante do corte. Se o THC estiver no modo Tens&do amostra, a amostra de tensdo do arco ¢ obtida apos
esse retardo.
Ajuste: 0 a 10 segundos

Tm said cort: Esse valor desliga o arco plasma antes ou depois do final do corte programado para melhorar a qualidade
da borda. Se o valor for negativo, a tocha desliga antes do final do movimento da maquina de corte. Com
valores positivos, o arco plasma se desligara depois que o movimento parar. Este parametro minimiza as
fendas nas bordas das pegas que podem acontecer quando o movimento interrompe com o arco ativo.
Ajuste: -1 a 2 segundos

Tm said arc: Esse valor define o numero de segundos para esperar antes de enviar um sinal de arco perdido. Esse
ajuste permite que a perda de arco durante o restante da peca seja ignorada para que o CNC possa se
mover para o préximo ponto de perfuragao.

Ajuste: 0 a 2 segundos

Tm parada: Esse parametro permite uma pausa no final de um corte e retarda o0 movimento X/Y para o préximo ponto
de perfuracéo. Esse retardo também pode ser usado para retrair a tocha a fim de evitar levantamentos.

Ajuste: 0 a 10 segundos

Altura retrcao: Esse parametro especifica a altura acima da pega de trabalho na qual a tocha se retrai no final
de um corte.

Ajuste: De 2,54 mm ao comprimento maximo do suporte motorizado.
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Tmp reaquisicdo kerf (Sensor THC) Quando Detecc auto kerf detecta uma queda de tensao repentina, ele ativa
a saida de Desativ altura tocha para o Tmp reaquisi¢éo kerf. Quando o Tmp reaquisigao kerf expira,
o CNC desliga a saida de Desativ altura tocha e o THC comega a acompanhar a tensdo novamente.

Configuracao do marcador

A tela Processo Marcag apresenta parametros que controlam a operagdo do THC e sua sequéncia de operagées.
Nesta tela é possivel personalizar uma unica operagao de marcagéo. Depois que um programa de pecga estiver completo,
se a tabela de corte for acessada, as selegdes nesta tela restabelecerdo os valores da tabela de corte selecionada.

Para abrir a tela do THC de Marcagao, selecione Config > Marcador 1 ou 2.
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8 — Controles de altura da tocha

Modo THC

Contrle altura: Ao ajustar o THC no modo Manual, vocé controla o THC com os controles da estagdo Elevar e Abaixar
no console do operador ou com as teclas de comando na tela do CNC. Usar o modo Manual desta forma
requer que a tocha esteja proxima o bastante da pega de trabalho para transferir o arco. Assim que o corte
comegar, a tocha permanece na altura em que foi posicionada.

Para o Sensor THC, ao selecionar o IHS em Manual e pressionar Iniciar, a tocha executa uma detecgéo
de altura inicial e em seguida move a altura de corte e permanece la para o trabalho.

Ajuste: Manual/Automatico

Controle tenséo (ArcGlide THC) O THC deve estar no Modo manual. Se o Controle tenséo estiver Ligado (On), a
altura da tocha é controlada pela tensdo do arco definida. Se o Controle de tenséo estiver OFF (Desligado),
a tocha mantém uma posigao constante durante o corte que € independente da tensao do arco.

Ajuste: Desligado/Ligado (Off/On)

IHS em Manual (Sensor THC): O THC deve estar no Modo Automatic. Se o IHS em Manual estiver Ligado (On),
o IHS e a sequéncia de operagdes sdo automaticas, mas a altura da tocha nao é controlada pela tenséo
do arco medida. Se o IHS em Manual estiver Desligado (Off), todas as operagdes séo controladas
manualmente.

Ajuste: Desligado/Ligado (Off/On)

Tensdo amostra: O Contrle altura deve estar no modo Automatic e o Controle tenséo deve estar Ligado (On). Quando
a Tens&o amostra estiver Ligado (On), o THC medira a tens&o no final do Retardo do AVC e o usara como
ponto de regulagem para o restante do corte. Quando a Tensdo de amostra estiver Desligado (Off) , a Tnséo
arc defin é usada como ponto de regulagem para o controle de altura da tocha.

Ajuste: Desligado/Ligado (Off/On)

Valores da tabela de corte

Estes campos exibem os valores na tabela de corte que estéo ativos para o processo. Estes valores podem ser mudados
aqui, para esta peca atual e os valores para os parametros estimados seréo recalculados automaticamente e exibidos.
No entanto, estas valores ndo sido salvos na tabela de corte.

Def tenséo arco: O ArcGlide THC deve estar no modo Automatico, o Controle tensdo deve estar Ligado (On)
e a Tensdo amostra deve estar Desligado (Off).

O Sensor THC deve estar no modo Automatic e a Tensdo amostra deve estar Desligado (Off).

Quando a Tensdo amostra estiver Desligado (Off), a Def tens&o arco ¢ usada como ponto de regulagem
para o controle de altura da tocha.

Ajuste: 50 a 300 VCC
Def corrent arc: Esse é o valor da corrente do arco plasma. Digite a corrente necessaria para cortar o material. Esse
valor se origina da tabela de corte e pode receber um ajuste fino temporario nessa tela. Esse parametro

pode ser usado apenas com os sistemas a plasma que se comunicam com o CNC.

Ajuste: de 52999 A
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Altura de marcacao: Determina a altura onde a tocha marca a pega de trabalho. Esse valor se origina da tabela
de corte e pode receber um ajuste fino temporario nessa tela.

Ajuste: 0,25 a 25,4 mm

Retardo no movimento: Retardo no disparo da tocha para o movimento de marcagdo X/Y. Normalmente ajustado
para zero.

Ajuste: 0 a 10 segundos

Velocidade de marcacdo: Este valor especifica a velocidade de marcagéo. Ele se origina nas tabelas de corte
do processo a plasma e pode receber um ajuste fino temporario nessa tela.

Ajuste: 50 mm/min (2 pol/min) para Velocidad max maquina

Opcoes

IHS contato do bico: Para ajustar esse parametro, o Contrle altura deve estar no modo automatic. Quando o IHS
contato do bico esta Ligado (On), o THC usa o contato 6hmico elétrico para detectar a pega de trabalho.
Defina esta opgéo para Desligado (Off) ao cortar em uma mesa de agua.

Ajuste: Desligado/Ligado (Off/On).

Marcacao de contato com o bico: O THC usa o contato 6hmico elétrico para detectar e retrair da pega de trabalho
durante a marcagéo. Este pode estar desabilitado para o uso com as mesas de agua, uma pega de trabalho
suja ou um processo de corte ou de marcagdo com um afastamento muito baixo.

Ajuste: Desligado/Ligado (Off/On).

Detecc auto kerf: Para ajustar esse parametro, o Contrle altura deve estar no modo Automatic. Quando a Detecg auto
kerf esta ativa, o THC procura por um aumento rapido na tensdo do arco medida quando a tocha esta
marcando através de um kerf cortado anteriormente. Esse parametro desativa temporariamente o AVC
e evita que a tocha mergulhe na pega de trabalho.

Ajuste: Desligado/Ligado (Off/On).

Tensao Detecc Auto Kerf: Esse parametro esta ativo se a Auto Kerf Detect Voltage estiver Ligado (On). Digite a
mudanga de tensédo necessaria para detectar um cruzamento do kerf.

Ajuste: 0a 10V

Porcent corrent cantos: Especifica um ajuste de corrente reduzido durante o corte de cantos para melhorar a
qualidade de corte. Iguala a porcentagem da Def corrent arc e ativa quando a saida da Vel desativ altura d
tocha esta ativada. A Vel desativ altura d tocha ¢é definida na tela Configuragées da maquina > Velocidades.

Esse parametro pode ser usado apenas com os sistemas a plasma que se comunicam com o CNC.

——“ O ArcGlide NAO suporta este recurso. A Porcent corrent cantos se aplica APENAS ao
E
Sensor THC.

Ajuste: 50% a 100% de Def corrent arc
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Definido automaticamente

O CNC calcula automaticamente esses valores para o processo de marcagdo atual. Os valores calculados s3o visiveis
nos campos préximos de cada parametro. Clique a tecla programavel Todos os parametros em default para selecionar
os valores calculados para todos os parametros. Na maioria das condigdes, os valores calculados produzem bons
resultados. Contudo, vocé pode substituir qualquer um desses valores para as condigbes especiais. Para substituir
um valor calculado, desmarque a caixa para aquele parametro e digite um novo valor.

Pré-flux duran IHS: Esse parametro ¢ usado para marcagdo com Rapid Part. Quando esse parametro esta Ligado
(On), o CNC envia sinais de Partida e Conter igni¢éo para o sistema a plasma antes, para permitir que o
pré-fluxo de gas ocorra enquanto o THC esteja executando uma operagdo de IHS. Isto reduz o tempo
necessario para mover para a préoxima pega € iniciar a marcagéo.

Ajuste: Desligado/Ligado (Off/On).
Altra inicio IHS: Essa ¢ a altura acima da peca de trabalho na qual o THC comega o processo de detecgéo da altura
inicial. Quando a tocha alcanga esta distancia acima da peca de trabalho, as seguintes agdes ocorrem:
O A velocidade reduz da velocidade maxima do THC para a velocidade rapida do IHS.
QO As saidas de limite de torque do THC e de ativagéo do contato do bico séo ligadas.

O O CNC monitora a entrada do sensor de contato do bico. Esta entrada ¢ ativada quando a
tocha toca na pega de trabalho, assim o CNC sabe a altura da pega de trabalho.

O O CNC monitora o erro de acompanhamento do eixo que o CNC compara com a forga critica.
Quando este erro ultrapassa a forga critica, 0 CNC sabe a altura da pega de trabalho.

Ajuste: 2,54 2 50,8 mm

Ignorar IHS em: Este parametro otimiza a produgdo. Se o préximo ponto inicial estiver dentro dessa distancia do final
do corte anterior, o THC ignora o IHS. Quando isso acontece, a tocha vai diretamente para a Altura transfer
e ignora o contato com a pecga de trabalho. Esse ajuste pode melhorar o indice geral de produgéo da
maquina.
Ignorar IHS seré ignorado se:
O O ArcGlide néo estéa ligado a um CNC com Hypernet.

O Um comando M07 HS esta no programa de peca para aquela perfuragdo (consulte
a Referéncia do programador do Phoenix Série 9 para mais informagdes).

O O modo Tens&o amostra arco esta ativo e um IHS é necessario para amostragem de tensédo do
arco (seis amostragens de tensdo do arco sdo necessarias antes que um IHS seja ignorado).

O O THC esta travado pelo comando M50 (Desabilitar detector de altura).
O O THC nao esta no modo Automatic.

O Ajuste esse parametro para O a fim de desativar esse recurso.

Ajuste: De 0 ao tamanho da mesa (mm ou pol)
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Retar AVC: Esse valor define o numero de segundos necessarios para que o sistema a plasma alcance a operagéo
em regime constante na altura de marcagéo. Depois desse retardo, o controle automatico de tensao fica
habilitado durante o restante da marcagéo. Se o THC estiver no modo Tensdo amostra, a amostra de tenséao

do arco € obtida apds esse retardo.

Ajuste: 0 a 10 segundos

Tm said arc: Esse valor define o numero de segundos para esperar antes de enviar um sinal de arco perdido. Esse
ajuste permite que a perda de arco durante o restante da peca seja ignorada para que o CNC possa se
mover para o proximo ponto de perfuragéo.

Ajuste: 0 a 2 segundos

Tm parada: Esse parametro permite uma pausa no final de uma marcagao e retarda o movimento X/Y para o proximo
ponto de perfuragéo.

Ajuste: 0 a 10 segundos

Altura retrcdo: Esse parametro especifica a altura acima da pecga de trabalho na qual a tocha se retrai no final de uma
marcagao.

Ajuste: De 2,54 mm ao comprimento maximo do suporte motorizado
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Watch Window

E possivel configurar uma Watch Window para monitorar o controle de altura da tocha.

Sensor THC

Abaixo, encontra-se um exemplo da Watch Window para o Sensor THC:

Para configurar esta Watch Window:
1. Selecione Configuragdes > Observagio.
2. Selecione Erros no sistema a partir da lista Localizagdo superior.

3. Selecione Entrada/saida da lista Localizagdo mediana. A lista Status aparece abaixo das listas Entradas/Saidas.
Selecione os seguintes status bits da lista:
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THC bloqueado: Esse status bit ¢ ligado quando o controle de altura da tocha, nos modos Def tensao arco ou Tenséo
amostra arco, esta lendo e transmitindo a tensao do arco para o CNC.

Acompanhamento de tensdo do THC: Esse status bit é ligado durante o ajuste da altura de corte, através do
controle de altura da tocha, com base na tenséo do arco.

THC desativado: Esse status bit é ligado quando o CNC desativa o controle de altura da tocha; em geral, isto
acontece enquanto ele se aproxima de um canto em uma pega e reduz a velocidade para cortar o canto. Quando

a velocidade é reduzida, a tenséo do arco aumenta e pode ultrapassar o ponto de regulagem de tensdo e causar
uma falha. E possivel programar as velocidade para o controle de altura da tocha, de forma que o THC ¢ desativado
quando a velocidade de corte ¢ reduzida.

Sensor de contato do bico: Essa entrada é ativada durante a detecgéo de altura inicial, quando a tocha detecta
a peca de trabalho.

Ativar contato d bico: Essa saida ¢ ativada durante a detecgao de altura inicial.
4. Selecione Dados proces na lista Localizagéo inferior.
5. Selecione Plasma da lista Ddos process abaixo.

6. Selecione Def tensao arco para o 1° e Tensdo arco 1 para o 2° a fim de comparar a tensao do arco definida com
a tenséo do arco real.

Os parametros dos dados do processo, disponiveis na Watch Window, estéo listados na tabela a seguir. Consulte
Tela de processo do THC na pagina 197 para a definigdo de parametros.

Def tenséo arco Ignorar IHS em
Altura transfer Tmp deform
Tm saida cort Tm parada
Tenséo arco 1 Compens tensio 1
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ArcGlide

Abaixo ha um exemplo da Watch Window para o ArcGlide THC:

Para configurar esta Watch Window:
1. Selecione Configuragdes > Observacéo.
2. Selecione Erros no sistema a partir da lista Localizag&o superior.
3. Selecione Entrada/saida da lista Localizagdo mediana.

4. Role a parte de baixo das Entradas e Saidas listadas para visualizar a E/S do ArcGlide. Esses sinais
tém THC no inicio de seus nomes.

5. Selecione sinais de E/S para visualizar na Watch Window.
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Mensagens de status

A tabela abaixo relaciona as mensagens de status que o CNC exibe na tela principal durante a operagdo do controle
de altura da tocha. A tabela descreve também a agdo do THC quando cada mensagem de status aparece durante
um programa de pega, e o que fazer caso o programa de pega pause durante a visualizagdo de qualquer uma
destas mensagens.

Mensagem
de status

Significado

Ocorre durante um
programa de peca...

Se o0 programa pausatr...

Avangando

A tocha esta se
movendo para o
proximo ponto de
perfuragdo

Depois da Partida de
ciclo e depois de cada
corte.

Nenhuma agéo.

Abaixa a tocha

A tocha esta no
ponto de
perfuracédo e a
saida da descida
da tocha estéa
ativada.

Ocorre na execugio
do Corte ativo (M07).
A mensagem de status
permanece até o IHS
finalizar.

m  Pressione Parar, depois Iniciar.

m  Se a mensagem persistir, verifique se had uma
entrada de falha, como Coliséo tocha, Parada rap,
Transm desabili ou Pausar remot. Configure a E/S
na Watch Window para visualizar estas E/S durante
o funcionamento do programa de pega.

Aguar pel arc
ativ

O CNC esta
esperando pela
entrada do Sensor
de corte. O Sens
cort é a saida de
Transf arco do
sistema a plasma
ou a saida do
movimento do

Ocorre depois que
o IHS finaliza.

m Adicione a entrada do Sens cort para uma

Watch Window.

m Teste a entrada do Sens cort no CNC para verificar
se esta funcionando adequadamente.

cortando e o
movimento esta
ocorrendo.

THC.
Perfuragao A saida do Ocorre durante Nenhuma agéo.
Controle perfu esta |a perfuragéo.
ativa
Deforman O movimento de  |Ocorre depois que Nenhuma acgéo.
deformacado estd |o temporizador de
ocorrendo, depois |perfuragéo expirar e
do retardo na indica o inicio dos
perfuragéo. codigos de movimento.
Corte A tocha esta Execugao do movimento.|Nenhuma agéo.
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antes da execucio do
MO8 (ou final da saida
de corte), uma
mensagem de Sens cort
perd é emitida. Esta
mensagem pode ocorrer
durante a execugio dos
codigos de movimento
(codigos G).

Mensagem I Ocorre durante um
Significado Se o programa pausar...
de status programa de peca...
Arc ina O arco esta inativo.|Se o movimento parar |m A conex&o elétrica perdida do arco a pega

de trabalho durante o corte.

Se a mensagem ocorre no final de um corte,
verifique a extensdo da saida de corte ou aumente
o valor do Tm said arc na tela Processo.

Eleva a tocha

A tocha alcangou o
final do corte.

Ocorre na execugéo da
Crt des (M08).

Nenhuma acgéo.

Parar retar

O movimento é
retardado antes de
a tocha avancar
rapidamente para o
proximo ponto de

A mensagem de status
aparece depois que a
tocha tiver alcancado
sua posigao de retragéo.

Nenhuma acéo.

perfuragéo.
Vi f alim falh O CNC néo O programa é pausado |m Verifique se a fonte de alimentagéo esta ligada.
recebeu uma se a mensagem ocorrer - ~ .
. Verifique as conexdes do cabo serial.

resposta do serial |durante um corte.

da fonte plasma ou m  Verifique as conexdes Hypernet e chave

ocorreu um erro na da Ethernet.

32$;S§éo a0 m  Em um HPR, verifique os jumpers de terminagao,
J106/J107 ou J104/J105 na placa de controle. Eles

tentar entrar em ~ .

S ndo devem ser usados com uma interface Hypernet.

comunicagdo com

a fonte plasma. m  Em um sistema de tocha multipla, certifique-se
gue a entrada de Selegédo da estagdo manual ou
automatica sédo usadas e estéo ativas.

m  Se houver uma solicitagdo ao pressionar Iniciar
ciclo (sistema de tocha multipla), a solicitagdo pede
para prosseguir sem a ligagdo. Esta ¢ uma
solicitagdo normal. Pressione Ndo se uma das
tochas for desligada de propdsito.

m  Dispositivo serial RS-422 ou interface Hypernet
com falha (contate seu fabricante do equipamento
original).
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Tela de diagnéstico do ArcGlide

A tela de diagnostico do ArcGlide exibe a versdo do software e o status para todos os componentes Hypernet
do sistema de corte.

Para visualizar a tela de Diagnostico do ArcGlide, selecione Configuragdes > Diagnostico > ArcGlide.

Eleva tocha Pressione a tecla Eleva tocha para subir a tocha.
Baixa tocha Pressione a tecla Baixa tocha para descer a tocha.

Test IHS Pressione esta tecla programavel para testar a fungéo IHS.

ADVERTENCIA

Q: A tecla programavel Segurar para teste de disparo fara a tocha disparar. Observe todas
as precaucoes de seguranca antes de disparar a tocha.

Segur test dispar Pressione esta tecla programavel para fazer o teste de disparo da tocha e verificar se o sistema esta
conectado adequadamente.
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Desativ Acionam e Freio Esta tecla programavel permite que um operador mova o suporte motorizado manualmente
para verificar problemas de emperramento mecéanico.

Desativ remota PAC Pressione esta tecla programavel para desligar o sistema a plasma.
ArcGlide 1 a 4 Uma tecla programavel esta disponivel para cada ArcGlide THC que esta configurado no seu sistema.

Pressione uma destas teclas para visualizar as informagdes de diagnostico e operar os controles para
o THC correspondente.
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Secao 9
Configuracao do Command THC

O Command THC é um sistema automatizado de controle de altura da tocha que ajusta a distancia entre a tocha a
plasma e a superficie de trabalho para fornecer melhor qualidade de corte. Depois de configurar o Command THC com
parametros protegidos por senha, é possivel especificar seus parametros operacionais na tela Processo do plasma.

Para obter informagbes adicionais sobre o uso do Command THC, consulte as instrugdes para operagéo fornecidas com
o sistema do Command THC.
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Tempo elim Especifica que o tempo de retardo entre a ignigdo da tocha e o movimento esta ativado, se o valor para
Retorno com arco ativo estiver Desativado (Off). Insira 0 (zero) para o Tempo de eliminagéo se o valor para
Retorno com arco ativo estiver Ativado (On).

Tempo de perfuracédo Especifica o retardo entre 0 momento em que a tocha esta totalmente abaixada e o inicio do
movimento na Velocidade de deformagao. Este valor permite que a tocha a plasma perfure completamente o
material antes de se mover.

Tmp deform Especifica o tempo decorrido depois de perfurar o material no qual a tocha se desloca na velocidade de
deformagao. A Velocidade de deformagéo é uma porcentagem da velocidade de corte programada e é
determinada por um parametro de configuragéo na tela de Configuragédo de velocidades. Depois que o
Tempo de deformagao tiver decorrido, o CNC acelera até a velocidade total de corte.

Tm said arc Especifica o tempo a ser esperado antes de indicar um sinal de corte perdido. Este retardo ajuda a
minimizar os desvios inoportunos, quando a tocha se desloca sobre caminhos de corte anteriores, em
layouts complexos agrupados.

Tm parada Especifica o tempo em que o movimento pausa ao final de um corte. Esta pausa permite que a tocha seja
elevada completamente e elimina as irregularidades do corte antes de avangar para o proximo segmento.

Retar acele Retarda a ativagédo do Controle automatico de tensédo para que a mesa de corte possa atingir uma
velocidade constante. Este parametro deve ser definido no patamar mais baixo possivel, sem permitir a
precipitagdo excessiva da tocha no inicio de um corte.

Retar rtracdo Especifica o retardo entre o fim do sinal do corte e a retragéo da tocha.

Saida d ignicao Ativa a saida da Igni¢édo para acender a tocha a plasma. Se o sistema de plasma requer um sinal de
ignicao diferente, selecione Ativado (On). Se o sistema nédo requer um sinal de ignicéo diferente, selecione
Desativado (Off).

Controle de altura Permite que o operador selecione entre modo manual e automatico para o Command THC. O
Modo manual desativa o controle de altura da tocha e permite que a tocha faga o corte utilizando a altura e
a tenséo especificadas para o corte. O Modo automatico permite ao THC comandar a subida e a descida
da tocha para manter a tensédo no ponto de regulagem especificado.

Rtracao ttal / parcial Seleciona uma distancia de retragéo total ou parcial para a tocha. No modo de retragéo Total, a
tocha é retraida para a posigao de Retorno. Em modo Parcial, a tocha é retraida para a distancia de retragao
definida.

Repetir n falha transf Especifica o numero de tentativas que o CNC realiza para acender a tocha, caso ela ndo acenda.

Tempo transf Especifica a quantidade de tempo usado para tentar a ignigdo da tocha. A ignicdo é confirmada pela
Entrada do sensor de arco (Retorno com arco ativo) para o CNC.

Def corrent arc Permite definir a corrente de arco na fonte plasma. Este recurso usa a saida “BCD de definigédo de
corrente” do CNC para ativar as entradas de BCD na fonte de plasma e aceita o codigo G59 Vvalor Fvalor
do programa de pecas EIA RS-274D para definir a corrente.

Porcent corrent cantos Permite que o operador melhore a qualidade do corte nos cantos selecionando um ajuste
menor de corrente para cortar cantos. Este valor € uma porcentagem da Definigdo de corrente (acima)

e estd ativo quando a saida Desativar altura da tocha esta ativada.

Def tensao arco Seleciona a tensdo do arco necessaria para o corte do material.
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Altur cort Seleciona a distancia de corte desejada a partir da chapa e define a altura do corte inicial antes de o controle
de Tenséao do arco ser ativado.

Distan retracdo Seleciona a Distancia de retragdo do THC quando o modo de retragdo parcial esta configurado.

Fator altura de perf Fator multiplicado pelo valor de Altura do corte para definir a distancia da altura de perfuragéo.

Corren critic IHS Define a forga de descida do suporte motorizado a ser detectada quando a tocha faz contato com a
chapa durante o ciclo do IHS. Trata-se de um fator relativo entre 1 e 10. A forga critica limitada é sempre

usada quando o sensor 6hmico do bico esta desligado.

Veloc IHS Define a velocidade de descida do suporte motorizado durante o ciclo do IHS. Trata-se de um fator relativo
entre 1 e 10.

Velo retorno Determina a velocidade de retragdo ou de retorno. Trata-se de um fator relativo entre 1 e 10.

Cntato 6hmico d bico Selecione Ativado (On) para o Command THC ao usar o Sensor de contato 6hmico para
detectar a chapa durante o ciclo do IHS.

Pré-flux duran IHS Selecione Ativado (On) para ativar o pré-fluxo durante o ciclo do IHS.
Detecc auto kerf Selecione Ativado (On) para reduzir a possibilidade de que a tocha se precipite sobre a chapa.
Quando este recurso estiver ativado, o THC detecta mudangas repentinas na Tens&o do arco ao cruzar um

caminho de kerf e congela o THC.

Rmover erro A tecla programéavel Rmover erro permite eliminar um erro na caixa de controle do Command THC. Depois
de pressionada esta tecla, uma mensagem aparece no CNC com a descrigdo do erro.

Test sup mt Pressione a tecla programavel Test sup mt para fazer com que o suporte da tocha desga até a chapa,
identifique-a e retorne até sua altura de perfuragao.

Diagrama tempo Pressione a tecla programavel Diagrama tempo, para ver o diagrama de tempo das configuragdes
do processo.
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Tela principal de corte do Command THC

E possivel operar o Command THC em modo automatico ou manual.

Modo automatico do THC

Aumentar/Diminuir tensao arco Estas duas teclas programaveis sao exibidas na tela principal de corte enquanto o
Command THC esta operando em modo automatico. Essas teclas permitem aumentar ou diminuir a Tenséo
do arco para o corte.

Expand Pressione esta tecla programavel durante o ciclo de perfuragdo para prorrogar o temporizador de perfuragao
até que ele seja interrompido pela tecla programavel Definir ou Liberar.

Definir Pressione a tecla programavel Definir para finalizar o ciclo de perfuragao e salvar o novo tempo de perfuragéo. A
tecla Definir ¢ usada geralmente em conjunto com a tecla programavel Expandir para modificar o tempo de
perfuragédo predefinido.

Liberar Finaliza um ciclo de perfuragdo sem modificar o tempo de perfuragéo original. O tempo de perfuragao original é
salvo para as perfuragdes restantes.

218 Phoenix Software V9.76.0 Manual do operador 806407



9 - Configuracdo do Command THC

Modo manual do THC

Elevar/Baixar tocha Estas duas teclas programéaveis sédo exibidas na tela principal de corte enquanto o Command
THC esta operando em Modo manual. Elas permitem elevar ou baixar a tocha para o corte.

Expand Pressione esta tecla programavel durante o ciclo de perfuragdo para prorrogar o temporizador de perfuragéo.
Para parar o temporizador, pressione a tecla programavel Definir ou Liberar.

Definir Pressione a tecla programavel Definir para finalizar o ciclo de perfuragao e salvar o novo tempo de perfuragéo. A
tecla Definir opera em conjunto com a tecla programavel Expandir para modificar o tempo de
perfuragdo predefinido.

Liberar Pressione a tecla programavel Liberar para finalizar um ciclo de perfuragdo, mas manter o tempo de
perfuragao original.
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Interface da maquina

A interface do Command THC e os Niveis de revisdo em tempo real atuais sdo exibidos na tela Informagées de controle,
quando ativada.

CUIDADO!

Configure a porta para operacao da RS-422 antes de conectar ao Command THC. O link

do Command THC deve primeiro ser ativado na tela Configuracao da maquina > Portas,

e selecionado como o suporte motorizado na tela Configuracdao da estacao. Para obter mais
informacdes sobre a configuracdo da porta serial para comunicacdo RS-422, consulte a secao
Portas seriais do Manual de instalacao e configuragcdo do software Phoenix Série V9.
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Secao 10

Diagnosticos e localizacao de defeitos

As seguintes segbes descrevem as ferramentas que podem ser usadas para diagnosticar e solucionar problemas
em seu CNC e software Phoenix.

Remote Help

Entre em contato com o Suporte técnico da Hypertherm, com o seu OEM ou com o integrador de sistemas para obter
assisténcia com o Remote Help.

Ajuda Erro HPR

Se uma mensagem de Erro HPR for exibida na tela do CNC, ¢é possivel clicar no botdo Manual HPR para abrir a tela
Ajuda e visualizar as informagdes de localizagdo de defeitos no manual apropriado.
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1. Na mensagem de erro pop-up, clique ou pressione no botdo Manual HPR.
2. Natela Ajuda, role a tela através das informagdes de solugéo de problemas.
3. Clique em OK na tela Ajuda para fecha-la.

4. Clique em OK na mensagem de erro para remover o erro.
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Informacdes do CNC

Esta tela exibe as versdes de software e a configuragdo de hardware atuais do CNC. E preciso fornecer estas
informagdes ao entrar em contato com a fabrica para obter suporte.

Na tela principal, selecione Configuragdes > Diagnosticos > Informagdes de controle.

Hardware: A secdo do Hardware exibe a configuragdo do hardware atual incluindo o Tipo de processador, Velocidade
do processador, Memoria instalada, Tamanho do disco rigido, Livre de disco rigido e revisdo do Cartdo de
controle de movimento.

Versoes d softwar: A segio Versbes d softwar exibe a verséo atual do sistema operacional do CNC, a Interface do
operador (versdes de software), o Driver de dispositivo virtual e o software do cartido de controle de
movimento.

Informacdes de controle: A secgéo Informagdes de controle apresenta o nimero da chave de hardware, o numero
do modelo do CNC, o numero de série, o tipo de E/S de controle, os eixos instalados e as E/S instaladas.

Modulos software: As informagdes em Modulos software mostram software opcional instalado, como o Tradutor DXF,
o McAfee VirusScan ou o NJWIN Font Viewer. Se um numero aparecer depois do nome de uma opgéo de
software, ha um temporizador associado a este software e o numero permite que vocé saiba quantos
dias/usos ainda restam.

Tensao: As tensdes do sistema na placa-mae sédo exibidas para placas equipadas com este recurso de monitoragao.

Temperatura: A temperatura na placa-mae é exibida para placas equipadas com este recurso de monitoragéo.
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Vent: A velocidade dos ventiladores na placa-mae ¢ exibida para placas equipadas com este recurso de monitoragao.
Versao limitada: A informagéo Versao limitada aparece se o CNC estiver operando em uma versao de teste do

software. A versdo do software fica disponivel por 90 dias. Entre em contato com o fornecedor do CNC
para rearmar este temporizador.

Dias restantes do controle: Aparece somente quando um temporizador for configurado na tela Inform de controle
para limitar o numero de dias que o software Phoenix & valido, por exemplo, quando uma atualizagéo de
versao limitada tiver sido instalado. Entre em contato com o fabricante do equipamento original para rearmar
o temporizador.

Dias restantes do fabricante do equipamento original: Um temporizador que o fabricante do equipamento original
pode definir no software Phoenix na tela Inform de controle. Entre em contato com o fabricante do
equipamento original para rearmar o temporizador.

Revisoes THC: A interface do Command THC e os niveis de revisdo em tempo real atuais séo exibidos na tela Inform
de controle, quando ativada.

Calibracao da tela de toque: Abre o utilitario de calibragéo da tela de toque para ajustar a resposta da tela.

E/S, acionadores e motores, interface da maquina

Essas telas exigem que seja informada uma senha para serem abertas a partir da tela Inform de controle.
1. Selecione Configuragdes > Diagnostico.
2. Na tela Informagdes de controle, selecione E/S acionadores e motores ou interface da maquina.
3. Digite 7235.

4. Consulte 0 Manual de Instalagcdo e Configuracdo do Software Phoenix Série V9 (806410) para obter informagoes
sobre essas telas ou siga as instrugdes na tela.

Vocé deve redigitar a senha sempre que precisar acessar uma outra tela de E/S ou de acionadores e motores.

224 Phoenix Software V9.76.0 Manual do operador 806407



10 — Diagnésticos e localizacao de defeitos

Como usar a funcao de osciloscépio

E possivel usar o osciloscopio para registrar a E/S, a tensdo de saida do Servo para os amplificadores do acionamento,
as entradas analdgicas e o status do acionamento enquanto o CNC estd em operagéo. A grade representa a taxa de
tempo na qual a fungéo registra os dados.

Vocé pode configurar o osciloscopio para auxiliar na compreensédo de um problema com alguma entrada ou saida ou
para registrar uma fungéo e fornecer uma representagéo do arquivo de registro.

Para criar um registro do osciloscépio:

1.

Clique duas vezes em um item nas caixas de rolagem no lado esquerdo da tela para adiciona-lo a grade
do osciloscopio. E possivel adicionar até oito itens.

Para remover um item da grade, clique duas vezes sobre ele na caixa de rolagem apropriada.
Na lista suspensa Inici, selecione quando deseja que o Osciloscopio comece a registrar.
Na lista suspensa Parada, selecione quando deseja que o Osciloscépio pare de registrar.

Na lista suspensa Taxa, selecione os intervalos nos quais o Osciloscépio grava os dados selecionados.
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Salvar o arquivo de osciloscopio
Ao concluir um teste, é possivel salvar o arquivo de registro para usa-lo posteriormente.
Se tiver criado uma fungao que inicia o registro no comego de um programa da pega e termina no ultimo corte, o arquivo
sera substituido quando o proximo programa de peca for iniciado. Certifique-se de salvar o arquivo antes de executar
0 proximo grupo.
Para salvar o arquivo de registro:
1. Pressione a tecla programavel Salvar. E aberta a janela onde inserir as informagdes sobre o arquivo.
2. Selecione o dispositivo em que deseja salvar o arquivo na lista suspensa Salvar arquivo para.

3. Insira um nome para o arquivo no campo Nome arqu.

4. Pressione ou clique em OK.
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Carregar um arquivo de osciloscépio

Depois de salvar um arquivo do Osciloscopio, é possivel recarrega-lo e reproduzi-lo no CNC. Esse é o Unico modo
disponivel para visualizar este tipo de arquivo.

Além disso, uma organizagéo de suporte técnico pode desenvolver um arquivo de registro personalizado para a sua
operagéo, salva-lo e envia-lo por e-mail a vocé. E possivel carregar este arquivo personalizado em seu CNC e executar
a fungao.
Para carregar um arquivo de registro do osciloscépio:

1. Pressione Carga na tela do osciloscopio. E aberta a janela onde inserir as informagdes sobre o arquivo.

2. Selecione um dispositivo da lista suspensa Carregar arquivo de.

3. Insira o nome do arquivo que deseja carregar no campo Nome arqu.

=

. Clique ou pressione OK.

Phoenix Software V9.76.0 Manual do operador 806407 227



10 — Diagnésticos e localizacao de defeitos

Visualizar um arquivo de osciloscépio
Depois de criar e salvar um arquivo de registro, é possivel reproduzi-lo para diagnostico e solugédo de problemas.
Para reproduzir um arquivo de registro do osciloscopio:

1. Recarregue o arquivo seguindo as etapas do procedimento anterior.

2. Use as teclas programaveis na parte inferior da tela para controlar o arquivo:
Q Pressione Reproduzir para iniciar o arquivo.
Q Pressione Parada para finalizar o arquivo.
Q Pressione Pausa para interromper o arquivo temporariamente.
Q

Pressione Avango rapido para acelerar o arquivo.
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Sistema a plasma HPR

Depois que a comunicagio da ligagéo serial € estabelecida entre a fonte de alimentagdo e o CNC, as telas de E/S e de
diagnostico remoto ficam acessiveis na tela Diagnostico. E possivel visualizar o status da revisio do software da fonte a
plasma, da pressdo do gas, da utilizagéo, da E/S e das ferramentas remotas. A tela abaixo mostra as telas de informagéo
para um sistema HPR.

Pr-flux test: Testa os gases de pré-fluxo na fonte de alimentagao. Este recurso ajusta as pressdes de gas de entrada
sob condi¢gdes normais de vazéo para o nivel recomendado.

Tst flux cort: Testa os gases de fluxo de corte na fonte de alimentacéo. Este recurso ajusta as pressoes de gas
de entrada sob condigbes normais de vazéo para o nivel recomendado.

Test Console Gas: Realiza testes automatizados para o console de gas automatico. Entre em contato com um agente
de servigo autorizado quanto ao uso desses testes.

Substitui Refrig: Substitui um erro de liquido refrigerante e testa a bomba respectiva. Util para contornar o erro
e eliminar bolhas de ar da linha de liquido refrigerante durante a inicializagéo.

Entradas da fonte de alimentacdo: Exibe as entradas para a fonte a plasma ou o console de gas.

Saidas da fonte de alimentacao: Exibe o status atual das saidas da fonte a plasma ou do console de gés, no entanto
as saidas ndo podem ser ativadas nesta tela.
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Sistemas Powermax 65, 85, 105 e 125

Ao usar os sistemas a plasma Powermax, o CNC exibe esta tela ao pressionar a tecla programavel Powermax da tela
Diagnéstico.

el i

Test gas: Liga a vazdo de gés e exibe a pressdo de gas atual, em texto azul, acima da tecla programavel Test gés.
Essa leitura pode ser comparada com a pressdo do gas ajustada pelo controle numérico computadorizado
para determinar se ha um problema com a vazdo de gas. Selecione esta tecla programavel para ativar
o modo diagndstico, em seguida selecione novamente para desativa-la.

Além disso, podera selecionar a tecla programavel Cancel ou OK a qualquer momento
E para finalizar o modo de diagndstico atual e sair da tela Diagnostico.
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Mod cort: Exibe o modo de corte definido pelo CNC e enviado para a Powermax: Normal, Arco piloto continuo (CPA)
ou Goivar.

Def corrent arc: Exibe o nivel atual definido pelo CNC e enviado para a Powermax.

Pressao gas: Exibe a pressao do gas definida pelo CNC e enviada para a Powermax. O CNC utiliza a pressao do gas
da tabela de corte ou programa da peca.

Comp cabo d tocha: O CNC utiliza o comprimento do cabo da tocha para determinar a faixa correta para a pressao
do gas. A pressédo do gas e os comprimentos do cabo estdo armazenados nas tabelas de corte da

Powermax.

Controle/DSP Revisao: O firmware na Powermax consiste de duas partes: a primeira é o firmware de controle
e o segundo ¢ o DSP.

Tmp atv arc: O tempo em que a Powermax esté ativa e produzindo um arco.

Tensdo Entr CA: A tensao de alimentagao conforme medida pelos sensores da Powermax.

Tensédo Barra CC: A tensao CC interna conforme medida pelos sensores da Powermax.

Ultim falha: Exibe um falha operacional ou uma falha no sistema. A Powermax informa apenas as falhas do sistema no
Reg Falha. A maioria das falhas operacionais séo eliminadas sem a intervengdo do operador. Por exemplo,

a Presséo baixa do gas, uma falha operacional, é removida assim que a pressao do gas é reestabelecida.

Reg Falha: Exibe as quatro ultimas falhas no sistema junto com uma descrigdo e o valor do contador do Tempo de arco
exatamente no tempo em que o erro ocorreu.
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Tela de diagnéstico do laser a fibra

Ao usar os sistemas a laser a fibra HFL010, HFLO15, HFLO20 ou HFL0O30, o CNC exibe esta tela ao pressionar a tecla
programavel Laser a Fibra na tela Diagnostico.

Versao do LPC: Mostra a verséo do firmware de controle de poténcia do laser a fibra.
Versao do LHC: Mostra a versio de firmware de controlador do cabecote do laser a fibra.
Versado do Hypernet: Mostra a verséo de firmware de comunicagdes da Hypernet usada pelo laser a fibra.

Reg Falha: Mostra as falhas mais recentes do laser a fibra.
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Tela de diagnéstico da MAXPRO200

A tela de diagnostico da MAXPRO200 reporta o status de varias condigées da MAXPRO200 e permite executar
determinadas fungbes de diagnostico para auxiliar na localizagdo de defeitos. Para exibir a tela, selecione Config >
Diagnostico, em seguida selecione a tecla programavel MAXPRO200.

Informacdes da MAXPRO200: A faixa padrao das configuragdes de status do sistema é exibida na tela Diagndstico
para auxiliar na localizagdo de defeitos. Use a outra tecla programavel na tela para iniciar (ou parar)
determinados modos de diagndstico ou para reiniciar o sistema.

Ponto de regulagem da corrente: Ajuste de corrente para a fonte de alimentagdo da MAXPRO200.

Fluxo do liquido refrigerante: Velocidade em que o liquido refrigerante esta fluindo.

Estado: O estado ativo atual da fonte de alimentagdo da MAXPRO200.

Erro: Cddigo ou descrigéo que identifica o erro do sistema ocorrido, se houver. Para uma descrigdo mais detalhada
sobre cada erro e das possiveis medidas corretivas, consulte a tabela de Localizagao de defeitos na segéo
“Manutencdo” do Manual de Instrugées da MAXPROZ200 (807770).

ID Tocha: O numero ou descrigdo que identifica a combinagado do comprimento do cabo e tipo da tocha instalada.

Firmware: Verséo de firmware instalada na fonte de alimentagdo da MAXPRO200.

Entrada: Medicéo inicial da pressao de entrada do gas.
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Temperaturas: Leituras da temperatura atual para o chopper, liquido refrigerante e indutores. Se uma destas
temperaturas exceder um limite maximo, isto sera exibido em vermelho. Quando isto ocorrer, a fonte
de alimentagao do plasma nao podera ser operada até que a situacéo seja resolvida.

Plasma: Pressdo do gas de plasma. O Valor definido exibe a pressédo do gas reportada pela fonte de alimentagéo.
O Valor medido exibe zero como padréo, mas é possivel acompanhar os valores neste campo para
monitorar a presséo do gas de plasma ao ativar os modos de diagndstico na tela.

Protecéao: Pressdo do gas de protegéo. O valor definido exibe a pressao do gas reportada pela Fonte de alimentagao.
O Valor medido exibe zero como padréo, mas é possivel acompanhar os valores neste campo para
monitorar a pressdo do gas de protecéo ao ativar os modos de diagnostico na tela.

Presséao definida do fluxo de gas: Modo de diagnostico usado para determinar se a presséo do gas definida para
a fonte de alimentagao pode ser alcangada e mantida. Selecione esta tecla programavel para ativar o modo
diagnostico, em seguida selecione ela novamente para desativa-la.

Além disso, podera selecionar a tecla programavel Cancel ou OK a qualquer momento
E para finalizar o modo de diagndstico atual e sair da tela Diagnostico.

Verif vazam plasma: Modo de diagnostico usado para determinar se a valvula na linha de corte a plasma esta
funcionando adequadamente para conter o gas na linha e manter uma presséo uniforme. Selecione esta
tecla programavel para ativar o modo diagnostico, em seguida selecione novamente para desativa-la.

Pressao total do fluxo de gas: Modo de diagnostico usado para determinar a pressdo mais alta possivel de ser
mantida. Selecione esta tecla programavel para ativar o modo diagnostico, em seguida selecione
novamente para desativa-la.

Para os modos de diagnostico para Presséo definida do fluxo de gas e Fluxo de gas
com pressao total, o gas continuara a fluir até que vocé cancele o modo de diagnostico.

Verif valvula de retencéo de linha: Modo de diagnostico usado para determinar se a valvula na linha de corte a
plasma esta abrindo e fechando adequadamente e permitindo a saida do gas da linha. Selecione esta tecla
programavel para ativar o modo diagnostico, em seguida selecione novamente para desativa-la.

Redef sistema: Tecla de redefinicdo usada para rearmar o sistema da fonte de alimentacéo, se necessario.
Para uma descrigdo mais detalhada sobre os modos de diagnostico nessa tela e das

possiveis medidas corretivas, consulte a segdo “Operagéo” do Manual de Instrugées da
MAXPRO200 (807770).
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Mensagens de erro e falha

O software Phoenix produz algumas mensagens de dialogo que fazem o movimento e o corte pararem.

Falhas

A falha leva o movimento do CNC a uma parada controlada e mantém a posicédo de todos os eixos. Depois que

a falha é eliminada, o movimento pode continuar a partir da posigdo atual na mesa. Caso ocorra uma falha durante

o funcionamento do programa da pega do CNC, o programa da pega ¢é pausado e a posi¢ao no programa ndo ¢ perdida.
A Transmisséo desabilitada e a Parada de emergéncia do painel frontal sdo as unicas excegdes; estas falhas cancelam
o programa da peca.

Pressione OK no Dialogo da falha para reconhecer a falha, corrija-a na tela de pausa Manual e continue o programa.
Uma descrigdo de cada falha é fornecida na segdo Mensagens de falha.
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Erros

Uma falha leva o movimento do CNC a uma parada controlada e depois zera as posigdes de todos os eixos. Caso ocorra
uma falha durante o funcionamento do programa da pega do CNC, o programa da pecga ¢é cancelado e a posigdo no
programa zerada.

Vocé devera retornar a mesa depois do erro, visto que a posigdo do programa ficou perdida. Recursos como Retom ultim
peca sdo afetados depois da ocorréncia de erro, e se a mesa nao foi retornada, talvez a tocha néo retorne para a posigao
correta na mesa. Se Deve-se realizar retorno estiver habilitado, o operador vé uma mensagem de didlogo para retornar
a maquina ao tentar mover o pértico depois que o erro tiver sido eliminado.

A janela Mensag erro do CNC exibe o numero de erro e possui uma tecla programavel de Ajuda que inicia a segéo

Mensag erro dentro da Ajuda on-line. A janela mensag erro também inclui uma tecla programavel Config, que retorna
vocé para a tela Configuragéo, e uma tecla programavel Manual que lhe permite executar o movimento manual para

remover a falha.

Uma descrigdo de cada falha ¢ fornecida na segdo Referéncia da mensagem de erro.
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Mensagens de falha

Para todas as falhas que resultam da logica de entrada, consulte a tela de entrada de diagndstico EDGE Pro para
a localizagéo da entrada e para verificar se a entrada esta funcionando adequadamente.

Bico FAST de 0,079 pol. exigido no programa da peca. Verifique se o bico correto foi instalado antes
de prosseguir.

Possivel causa
O programa da pega do CNC exige um bico FAST de 0,079 pol.
Acao sugerida
Verifique se foi instalado o bico correto no cabegote do laser antes de prosseguir.
Bico rapido de 10 pol. exigido no programa da peca. Verifique se foi instalada a lente correta.
Possivel causa

O programa da pega do CNC exige uma distancia focal de 10 pol.
Acao sugerida
Verifique se foi instalada a lente correta no cabecote do laser antes de prosseguir.

O programa da peca exige uma distancia focal de 10 pol. e um bico FAST de 0,079 pol. Verifique se foram
instalados o Bico e a Lente corretos antes de prosseguir. A mensagem aparece depois de pressionar
Inic ciclo.

Possivel causa

O programa da pega do CNC exige uma distancia focal de 10 pol. e um bico Fast de 0,079 pol.
Acao sugerida

Verifique se foram instalados o bico e a lente corretos no cabegote do laser antes de prosseguir.

Falha ArcGlide Consulte o Manual de Instrugées do ArcGlide (806457) para obter uma lista de mensagens de erro.
O ArcGlide informa erros para o EDGE Pro enviando a mensagem através das comunicagdes da Hypernet.
A EDGE Pro abre uma solicitagdo com uma mensagem de didlogo ou uma mensagem de status.

Possivel causa

O ArcGlide tem uma falha e esta relatando uma mensagem de erro para o EDGE Pro.
Acdes sugeridas

As falhas do ArcGlide sdo armazenadas e exibidas nas seguintes areas do EDGE Pro:
m  Na tela de diagndstico do ArcGlide.

m  Na Watch window de Erros no Sistema do EDGE Pro.

m  No manual do ArcGlide, ha uma descrigdo da falha e informagéo sobre como solucionar o problema.

Travam caminho cilind ativ Esta entrada é geralmente do tipo normalmente fechada.
Possivel causa

m O dispositivo de entrada que verifica se o cilindro que esta no caminho ativou o Travamento do caminho
do cilindro.

m  Existe uma falha no cabo ou conexao elétrica entre a entrada do Tapete de seguranga para o EDGE Pro
e um dispositivo que ativa a entrada.
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Acodes sugeridas
m  Verifique o dispositivo externo que liga a entrada do Travamento do caminho do cilindro.

m  Verifique os cabos e a fiagédo entre a entrada do Travamento do caminho do cilindro e a parte de tras
do EDGE Pro.

m  Se for uma nova instalagéo, verifique a légica desta entrada na tela de configuragdo da E/S. A logica
deve corresponder & ldgica do dispositivo que ativa a entrada (normalmente fechada ou aberta).
Tmp lim buffer
Possivel causa

m  Os dados de posicdo armazenados Placa de controle de movimento (MCC) nao estavam acessiveis.
m  Este erro podera ocorrer apds a troca do MCC ou depois da atualizagéo do software.

m O MCC podera estar com falha.

Acdes sugeridas

m Esta mensagem pode aparecer apos a troca do MCC entro do EDGE Pro ou depois da atualizagao
do software.
m  Reinicie o EDGE Pro. Se o problema persistir, pode ser uma falha na placa MCC.
Perd gas cort
Possiveis causas

m A presséo do gas de corte caiu durante o corte.

m O ajuste do regulador de presséo esta baixo.

m A fonte de gas de corte pode estar baixa ou vazia.

m Existe vazamento de gas ou restricdo em uma das linhas de gas.

m  Existe uma valvula solenoide com falha.
Acodes sugeridas

m  \Verifique o ajuste do regulador de pressdo enquanto elimina o gas de corte.
m  Verifique o volume na fonte de gas de corte.
m  Verifique se ha linhas de gas frouxas ou danificadas.

m  Verifique se o gas de corte flui através da tocha ao executar um teste de fluxo.
Altura corte excede a altura max detectavel CHS
Possivel causa

m O valor da altura de corte na tela de Processo a Laser ou no programa da pega do CNC excede
os recursos do sensor de altura capacitivo (CHS).

m O CHS, depois da calibragéo, ndo sera capaz de identificar adequadamente a altura de corte durante
o corte.

Acdes sugeridas

m \Verifique se a altura de corte correta foi definida na tela de Processo a laser ou no programa da peca
do CNC.

m  Calibre o CNC novamente se o valor da altura de corte for um valor razoavel.
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Parad rapid ativ Esta entrada ¢ geralmente do tipo normalmente fechada.
Possivel causa

m  Uma parada de emergéncia foi acionada na mesa de corte.
m  Os amplificadores do servo ndo estéo ligados.

m  Existe uma falha no cabo ou conexao elétrica entre a entrada da Parada rapida para o EDGE Pro
e um dispositivo que ativa a entrada.

Acodes sugeridas
m \Verifique o dispositivo externo que liga a entrada da Parada rapida.
m  Verifique os cabos e a fiagéo entre a entrada da Parada rapida e a parte de tras do EDGE Pro.

m  Se for uma nova instalagéo, verifique a légica desta entrada na tela de configuragdo da E/S. A logica
deve corresponder & logica do dispositivo que ativa a entrada (normalmente fechada ou aberta).

Erro grave — HD4070 O HD4070 reporta erros para o EDGE Pro enviando a mensagem através de comunicagéo
serial e abre uma solicitagdo com uma mensagem de didlogo ou uma mensagem de status.

Possivel causa

m O HD4070 tem uma falha e esta relatando uma mensagem de erro para o EDGE Pro.
Acdes sugeridas

m  Os erros do HD4070 estdo armazenados e exibidos nas seguintes areas do EDGE Pro:
O Na Watch window de Erros no Sistema do EDGE Pro.
O Na tela de diagnostico HD4070.

m  Consulte o manual HPR para obter uma descri¢do do erro e informagbes sobre como solucionar
o problema.

Falha HPR Consulte 0 Manual de Instrugées da HPR (varios codigos de produto) para obter uma lista de codigos
de erro. O HPR reporta erros para o EDGE Pro enviando uma mensagem através de comunicagéo serial e abre
uma solicitagdo com uma mensagem de dialogo ou uma mensagem de status.

Possivel causa

m O HPR tem uma falha e esta relatando uma mensagem de erro para o EDGE Pro.
Acodes sugeridas

m  Os erros do HPR sédo armazenados e exibidos nas seguintes areas do EDGE Pro:

Q Dentro da Watch Window do HPR ou na tela de Diagnostico do HPR, o parametro esta listado
como Ultimo erro.

Q Na Watch window de Erros no Sistema do EDGE Pro.
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Process solicitado inval n progra da peca
Possivel causa

m O programa da pega do CNC inclui um processo de corte (M36) ou codigo de estagdo (M37) que
o EDGE Pro nao reconhece.

m O programa da peca do CNC est4 solicitando uma tabela de corte que néo existe no EDGE Pro.
m Espessura do material

m  Gases de plasma/protegéao

m  Corrente

m  Um codigo de programagcéo esta desabilitado na tela de Configuragdo de corte.

m  Cddigos de processo G59

m  MO7 HS/M0O8 RT

m  Ativacdo do processo

m  Ativacio da estacéo
Acodes sugeridas

m  Verifique se as chaves da estagdo no EDGE Pro estdo na Posigdo do programa.

m \Verifique se a tela de configuragao da estagao esta configurada adequadamente para o seu sistema
de corte.

m  Atualize o software e as tabelas de corte.

m  Se o programa da pega do CNC inclui os codigos de substituigdo de processo G59 V5xx Fvalor,
verifique se os parametros correspondem os valores na tabela de corte.

O Espessura material

Q Tipo tocha

O Tipo de gases de plasma/protecédo
O Corrente de corte

m  Verifique se estes parametros existem nas tabelas de corte a Plasma/Marcador. Caso esteja faltando um
destes valores na tabela de corte, crie uma tabela de corte personalizada para solucionar o problema.

m  Verifiqgue se os parametros corretos estédo ativados e/ou desativados na segdo Codigo de programa
na tela Corte.

m  Contate o fabricante de sua mesa se néo tiver certeza sobre quais codigos devem ser ativados
ou desativados.
Altura de perfur excede a altura max detectavel CHS
Possivel causa

m O valor da altura de perfuragédo na tela de Processo a laser ou no programa da pega do CNC excede
os recursos do sensor de altura capacitivo (CHS).

m O CHS, depois da calibragédo, ndo sera capaz de identificar a Altura de perfuragdo depois de um IHS
(Sensor de altura inicial).

Acdes sugeridas

m \Verifique se a altura de perfuragéo correta foi definida na tela de Processo a laser ou no programa
da pega do CNC.

m  Calibre o CHS novamente se o valor da altura de perfuragéo for um valor razoavel.
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Pausa remoto ativo A pausa do remoto é geralmente uma entrada do tipo normalmente fechada.
Possiveis causas

A entrada da Pausa do remoto foi ativada por um dispositivo externo.

Existe uma falha no cabo ou conexao elétrica entre a entrada da Pausa do remoto para o EDGE Pro
e um dispositivo que ativa a entrada.

Acodes sugeridas

Verifique o dispositivo externo que liga a entrada da pausa do remoto.
Verifique os cabos e a fiagdo entre a entrada da Pausa do remoto e a parte de tras do EDGE Pro.

Se for uma nova instalagéo, verifique a logica desta entrada na tela de configuragao da E/S. A logica
deve corresponder & logica do dispositivo que ativa a entrada (normalmente fechada ou aberta).

Tapete segur ativ Esta entrada é geralmente uma entrada do tipo normalmente fechada.

Possiveis causas

A cortina de luz, tapete de seguranga ou outros tipos de dispositivos externos que sdo acionados
quando uma pessoa esta dentro de uma area restrita em torno da mesa de corte foi ativado.

Um cabo ou conexéo elétrica com falha entre a entrada do Tapete de seguranca para o EDGE Pro
e um dispositivo que ativa a entrada.

Acdes sugeridas

Verificado o dispositivo externo que liga a entrada do Tapete de seguranga.
Verifique os cabos e a fiagao entre a entrada do Tapete de seguranga e a parte de tras do EDGE Pro.

Se for uma nova instalagéao, verifique a logica desta entrada na tela de configuragao da E/S. A logica
deve corresponder a logica do dispositivo que ativa a entrada (normalmente fechada ou aberta).

Limite software ativo
Possivel causa

O movimento nos eixos do trilho ou transversal alcancgou o limite de percurso Maximo ou Minimo
do software.

Acodes sugeridas

E permitido o movimento apenas na diregao oposta do limite que esta ativo (Transversal ou Trilho).

Se os dois limites do software estéo ativos ao mesmo tempo, permite-se o movimento do eixo que
atingiu o limite por ultimo. Por exemplo, o movimento resulta em ativagdo de ambos limites do software
do trilho e transversal. Se o limite do Trilho tiver sido alcangado depois do limite transversal, o movimento
ocorrera apenas na dire¢gdo oposta no eixo do trilho primeiro.

Se o problema persistir, verifique os ajustes de limite do software minimo e maximo na tela de
Configuragéo de eixos.

Phoenix Software V9.76.0 Manual do operador 806407 241



10 — Diagnésticos e localizacao de defeitos

Colisdo tochaA Colisdo da tocha ativa é geralmente uma entrada do tipo normalmente fechada.
Possivel causa

A tocha colidiu com a chapa e acionou uma entrada de colisdo de tocha momentanea ou prolongada.

Existe um cabo ou conexéo elétrica falho entre a entrada da Colisdo da tocha para o EDGE Pro
e um dispositivo que ativa a entrada.

Acodes sugeridas

Eleve a tocha e reinicie o dispositivo de colisdo da tocha usada no suporte motorizado do THC.

Verifique o dispositivo de colisdo da tocha para garantir que o dispositivo esteja funcionando
adequadamente.

Em caso de deslocamento magnético, verifique a chave de proximidade para ver se liga e desliga
quando acionada manualmente.

Em caso de deslocamento pneumatico, verifique se a chave esteja funcionando adequadamente.

Verifique os cabos e a fiagdo entre a entrada do Dispositivo de coliséo da tocha e a parte de tras
do EDGE Pro.

Se for uma nova instalagéo, verifique a logica desta entrada na tela de configuragao da E/S. A logica
deve corresponder & ldgica do dispositivo que ativa a entrada (normalmente fechada ou aberta).
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Referéncia da mensagem de erro

1 Erro de posicao transvers A posicido do Eixo transversal esta atras da posigdo comandada além do valor
de Tolerancia de erro do servo.

Possiveis causas

O seguinte erro do eixo transversal excedeu o valor de tolerancia de erro do servo.

Ha um emperramento mecanico no eixo.

O amplificador de acionamento apresentou uma falha.

Ha um cabo de motor/codificador, de motor ou de servo amplificador com falha.

Nao ha retorno do codificador do motor transversal ou servo amplificador.

Ha uma placa de interface do eixo com falha no EDGE Pro.

Se for uma nova instalagéo:

A polaridade do codificador e/ou do DAC (tensdo do comando) esta ajustada incorretamente.
A tolerancia de erro do servo esta com o ajuste muito baixo.

Os ganhos estdo com o ajuste muito baixo.

0o o o

A velocidade maxima da maquina esta com o ajuste muito alto.

Q A aceleragao esta muito alta.

Acdes sugeridas

Use o kit de ferramentas de diagndstico do EDGE Pro para testar a funcionalidade de cada eixo.
Consulte o manual EDGE Pro para instrugées sobre como testar a placa de interface do eixo.

Utilize a tela de Diagnostico de Acionadores e Motores para estabelecer o controle de movimento
em uma nova instalagdo. Determine a:

O Velocidade maxima da maquina
Q Polaridade do DAC
Q Polaridade do codificador

Utilize a tela de Diagnostico de Acionadores e Motores para testar o servo amplificador, o motor
e os cabos atuais.

Execute os seguintes testes:
O Retorno do codificador para o EDGE Pro
O Tenséo de comando para o servo amplificador

Q@ Velocidade maxima do motor
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2 Erro posicao trilho A posicdo do Eixo do trilho esta atrds da posicdo comandada além do valor de Tolerancia
de erro do servo.

Possiveis causas
m O seguinte erro do eixo do trilho excedeu o valor de tolerancia de erro do servo.
m  Ha um emperramento mecéanico no eixo.
m O amplificador de acionamento apresentou uma falha.
m  Ha um cabo de motor/codificador com falha, do motor ou do servo amplificador.
m  Nao ha retorno do codificador do motor do trilho ou servo amplificador.
m Ha uma placa de interface do eixo com falha no EDGE Pro.
m  Se for uma nova instalagéo:
m A polaridade do codificador e/ou do DAC (tensdo do comando) esta ajustada incorretamente.
O A tolerancia de erro do servo esta com o ajuste muito baixo.
O Os ganhos estdo com o ajuste muito baixo.
Q A velocidade maxima da maquina estd com o ajuste muito alto.
Q A aceleracido esta muito alta.
Acdes sugeridas

m  Use o kit de ferramentas de diagnostico do EDGE Pro para testar a funcionalidade de cada eixo.
Consulte o manual EDGE Pro para instrugdes sobre como testar a placa de interface do eixo.

m  Utilize a tela de Diagnodstico de Acionadores e Motores para estabelecer o controle de movimento
em uma nova instalagéo.

Determine a:

O Velocidade maxima da maquina
QO Polaridade do DAC
O Polaridade do codificador

m Utilize a tela de Diagnostico de Acionadores e Motores para testar o servo amplificador, o motor
e os cabos atuais.

m  Execute os seguintes testes:
O Retorno do codificador para o EDGE Pro
O Tenséo de comando para o servo amplificador

Q Velocidade maxima do motor
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3 Erro posicao da mesa dupla A posigéao do Eixo da mesa dupla de corte do tipo portico esta atras da posigéo
comandada além do valor de Tolerancia de erro do servo.

Possivel causa

m O seguinte erro do eixo da mesa dupla de corte do tipo poértico excedeu o valor de tolerancia de erro
do servo.

m  Ha um emperramento mecéanico no eixo.

m O amplificador de acionamento apresentou uma falha.

m  Ha um cabo de motor/codificador com falha, do motor ou do servo amplificador.

m  Nao ha retorno do codificador do motor da mesa dupla de corte do tipo poértico ou servo amplificador.
m Ha uma placa de interface do eixo com falha no EDGE Pro.

m  Se for uma nova instalagéo:

A polaridade do codificador e/ou do DAC (tensdo do comando) esta ajustada incorretamente.

A tolerancia de erro do servo estad com o ajuste muito baixo.

Os ganhos estdo com o ajuste muito baixo.

0o 0O O

A velocidade maxima da maquina estad com o ajuste muito alto.
Q A aceleracido esta muito alta.
Acdes sugeridas

m  Use o kit de ferramentas de diagnostico do EDGE Pro para testar a funcionalidade de cada eixo.
Consulte o manual EDGE Pro para instrugdes sobre como testar a placa de interface do eixo.

m  Utilize a tela de Diagnodstico de Acionadores e Motores para estabelecer o controle de movimento
em uma nova instalagéo.

m  Determine a:
O Velocidade maxima da maquina
O Polaridade do DAC
Q Polaridade do codificador

m Utilize a tela de Diagnostico de Acionadores e Motores para testar o servo amplificador, o motor
e os cabos atuais.

m  Execute os seguintes testes:
O Retorno do codificador para o EDGE Pro
O Tenséo de comando para o servo amplificador

Q Velocidade maxima do motor

4 Erro posicao rotacao A posigdo do Eixo de rotagédo esta atras da posigdo comandada além do valor de
Tolerancia de erro do servo. O seguinte erro do eixo de rotagdo excedeu o valor de tolerancia de erro do servo.

Possivel causa
m  Consulte Erro de posigao transversal (Erro 1) para mais informagées sobre causas possiveis.
Acao sugerida

m  Consulte Erro de posigéo transversal (Erro 1) para obter mais informagdes sobre as agdes sugeridas.
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5 Erro posicao inclin A posicdo do Eixo de inclinagao esta atras da posigdo comandada além do valor
de Tolerancia de erro do servo. O seguinte erro do eixo de inclinagao excedeu o valor de Tolerancia de erro
do servo.

Possivel causa
m  Consulte Erro de posicéo transversal (Erro 1) para mais informacées sobre causas possiveis.
Acao sugerida

m  Consulte Erro de posicéo transversal (Erro 1) para obter mais informagdes sobre as agdes sugeridas.

6 Erro posicao CBH A posigao do Eixo do CBH esta atras da posigdo comandada além do valor de Tolerancia
de erro do servo. O seguinte erro do eixo do CBH excedeu o valor de tolerancia de erro do servo.

Possivel causa
m  Consulte Erro de posigéo transversal (Erro 1) para mais informagées sobre causas possiveis.
Aciao sugerida

m  Consulte Erro de posigao transversal (Erro 1) para obter mais informagdes sobre as agées sugeridas.

7 Erro posicao THC A posicédo do Eixo do THC esta atras da posigdo comandada além do valor de Tolerancia
de erro do servo. O seguinte erro do eixo do THC excedeu o valor de tolerancia de erro do servo.

Possiveis causas

m  Ha um emperramento mecanico no suporte motorizado.

m O amplificador de acionamento apresentou uma falha.

m  Ha um cabo de motor/codificador com falha, do motor ou do servo amplificador.

m  Nao ha retorno do codificador do motor transversal ou servo amplificador.

m  Em um acionamento Yaskawa, a entrada do limite externo Avancar/Retroceder esta ativa o tempo todo.
m  Ha uma placa de interface do eixo com falha no EDGE Pro.

m  Se esta for uma nova instalagéo, a polaridade do codificador e/ou do DAC (tenséo do comando) esta
incorreta.

m  Os valores da tolerancia de erro do servo, ganho ou torque estdo com os ajustes muito baixos.

m  Os valores da velocidade maxima da maquina, aceleragéo, velocidade do suporte motorizado ou forga
inativa estdo com os ajustes muito altos.

Acdes sugeridas

m  Use o kit de ferramentas de diagnostico do EDGE Pro para testar a funcionalidade de cada eixo.
Consulte o manual EDGE Pro para instrugdes sobre como testar a placa de interface do eixo.

m Utilize a tela de Diagnostico de Acionadores e Motores para estabelecer o controle de movimento
em uma nova instalagéo (solte 0 motor do parafuso de avango ou parafuso esférico).

m  Determine a:
O Velocidade maxima da maquina
Q Polaridade do DAC
Q Polaridade do codificador

m O movimento positivo do eixo do THC abaixara a tocha.
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8 Sobrecurso positivo por hardware transv Esta entrada ¢ geralmente uma entrada do tipo normalmente
fechada. A chave do Sobrecurso positivo por hardware de transversal tem o nome de +sobrecurso X ou
+sobrecurso Y. A chave fica localizada na extremidade positiva do eixo transversal.

Possiveis causas

A estacéo de corte esta acionando uma das duas chaves de limite situadas ao longo do eixo transversal.
Existe uma chave de limite com falha.

Existe um cabo danificado ou conexéo elétrica solta entre a entrada da chave de limite e onde a entrada
se conecta ao EDGE Pro.

Nao ha tensdo CC nas entradas das maquinas.
Ha uma entrada falha para o EDGE Pro.

Se esta é uma nova instalagao, a l6gica das entradas de sobrecurso néo corresponde a légica da chave
de limite atual.

Acdes sugeridas

m  Empurre a estagdo de corte na diregdo oposta para deslocar a chave de limite.
m  Verifique a chave de limite de hardware no pértico quanto a danos e se ela chave esta funcionando
adequadamente.
m Teste as entradas da chave de limite na tela de entradas de diagnostico.
m Verifique os cabos e a fiagédo entre a chave de limite e o EDGE Pro.
m  Certifique-se de que a mesa de corte esteja ligada.
m  Certifique-se de que todos os cabos estejam instalados adequadamente na parte de trds do EDGE Pro.
m  Se for uma nova instalagéo:
O Verifique a logica desta entrada na tela de configuragdo de E/S. A légica deve corresponder a logica
do dispositivo que ativa a entrada (normalmente fechada ou aberta).
O Consulte a tela de entrada de diagnostico EDGE Pro para localizagao da chave de Sobrecurso
positivo por hardware de transversal para verificar se a entrada esta funcionando adequadamente.
9 Sobrecu posit por hardware trilho Esta entrada ¢ geralmente uma entrada do tipo normalmente fechada.

A chave de Sobrecurso positivo por hardware de trilho tem o nome de +sobrecurso X ou +sobrecurso Y.
A chave fica localizada na extremidade positiva do eixo de trilho.

Possiveis causas

A estagéo de corte esta acionando uma das duas chaves de limite situadas ao longo do eixo de trilho.
Existe uma chave de limite com falha.

Existe um cabo danificado ou conexéo elétrica solta entre a chave de limite e onde a entrada se conecta
ao EDGE Pro.

N&o ha tensdo CC nas entradas da maquina.
Ha uma entrada falha para o EDGE Pro.

Se esta é uma nova instalagao, a l6gica das entradas de sobrecurso ndo corresponde a légica da chave
de limite atual.
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Acdes sugeridas

Empurre a estagédo de corte na diregdo oposta para deslocar a chave de limite.

Verifique a chave de limite de hardware no portico quanto a danos e se ela esta funcionando
adequadamente. Teste as entradas da chave de limite na tela de entradas de diagnéstico.

Verifique os cabos e a fiagao entre a chave de limite e o EDGE Pro.

Certifique-se de que a mesa de corte esteja ligada.

Certifique-se de que todos os cabos estejam instalados adequadamente na parte de tras do EDGE Pro.
Se for uma nova instalagéo:

Q Verifique a logica desta entrada na tela de configuragdo de E/S. A légica deve corresponder a logica
do dispositivo que ativa a entrada (normalmente fechada ou aberta).

O Consulte a tela de entrada de diagnostico EDGE Pro pela localizagao da chave de Sobrecurso
positivo por hardware de trilho para verificar se a entrada esta funcionando adequadamente.

13 Sobrecurso negat por hardware de transv Esta entrada é geralmente do tipo normalmente fechada.
A chave do Sobrecurso negativo por hardware de transversal tem o nome de -sobrecurso X ou -sobrecurso Y.
A chave fica localizada na extremidade negativa do eixo transversal.

Possiveis causas

m A estagédo de corte esta acionando uma das duas chaves de limite situadas ao longo do eixo transversal.

m  Existe uma chave de limite com falha.

m  Existe um cabo danificado ou conexdo elétrica solta entre a chave de limite e onde a entrada se conecta
ao EDGE Pro.

m  Na3o ha tensdo CC nas entradas das maquinas.

m  Ha uma entrada falha para o EDGE Pro.

m  Se esta é uma nova instalagao, verifique se a logica das entradas de sobrecurso nio corresponde
a légica da chave de limite atual.

Acdes sugeridas

m  Empurre a estagdo de corte na diregdo oposta para deslocar a chave de limite.

m  \Verifique a chave de limite de hardware no portico quanto a danos e se ela esta funcionando
adequadamente. Teste as entradas da chave de limite na tela de entradas de diagnéstico.

m  Verifique os cabos e a fiagédo entre a chave de limite e o EDGE Pro.

m  Certifique-se de que a mesa de corte esteja ligada.

m  Certifique-se de que todos os cabos estejam instalados adequadamente na parte de tras do EDGE Pro.

m  Se for uma nova instalagéo:
O Verifique a logica desta entrada na tela de configuragdo de E/S. A légica deve corresponder a logica

do dispositivo que ativa a entrada (normalmente fechada ou aberta).
O Consulte a tela de entrada de diagnostico EDGE Pro pela localizagao da chave de Sobrecurso
negativo por hardware de transversal para verificar se a entrada esta funcionando adequadamente.
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14 Sobrec negat por hardware trilho Esta entrada ¢ geralmente do tipo normalmente fechada. A chave
do Sobrecurso negativo por hardware de trilho tem o nome de -sobrecurso X ou -sobrecurso Y. A chave
fica localizada na extremidade negativa distante do eixo do trilho.

Possiveis causas

A estacéo de corte esta acionando uma das duas chaves de limite situadas ao longo do eixo de trilho.
Existe uma chave de limite com falha.

Existe um cabo danificado ou conexéo elétrica solta entre a chave de limite e onde a entrada se conecta
ao EDGE Pro.

Nao ha tensdo CC nas entradas das maquinas.
Ha uma entrada falha para o EDGE Pro.

Se esta € uma nova instalagéo, verifique se a légica das entradas de sobrecurso nédo corresponde
a légica da chave de limite atual.

Acdes sugeridas

Empurre a estagéo de corte na diregdo oposta para deslocar a chave de limite.

Verifique a chave de limite de hardware no pértico quanto a danos e se ela esta funcionando
adequadamente.

Teste as entradas da chave de limite na tela de entradas de diagnéstico.

Verifique os cabos e a fiagdo entre a chave de limite e o EDGE Pro.

Certifique-se de que a mesa de corte esteja ligada.

Certifique-se de que todos os cabos estejam instalados adequadamente na parte de tras do EDGE Pro.
Se for uma nova instalacgéo:

O Verifique a logica desta entrada na tela de configuragdo de E/S. A légica deve corresponder a logica
do dispositivo que ativa a entrada (normalmente fechada ou aberta).

O Consulte a tela de entrada de diagnostico EDGE Pro para localizagao da chave de Sobrecurso
negativo por hardware de trilho para verificar se a entrada esta funcionando adequadamente.

18 Sobrecurso positivo por software transv Os valores maximos e minimos de sobrecurso por software séo
baseados na posi¢éo a partir do retorno inicial e devem parar o movimento antes de um sobrecurso por
hardware ser alcangado.

Possiveis causas

O movimento ao longo do eixo transversal (direcdo positiva) alcangou o limite de software predefinido.

Se for uma nova instalagéo, verifique as configuragdes minimas, maximas e de falha na tela de
configuragéo de Eixo.

Acao sugerida

Empurre a estagéo de corte na diregéo oposta para deslocar o limite de software.
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19 Sobrecu posit por software trilho Os valores méaximos e minimos de sobrecurso por software sdo baseados
na posicéo a partir do retorno inicial e devem parar o movimento antes de um sobrecurso por hardware ser
alcangado.

Possiveis causas
m O movimento ao longo do eixo do trilho (diregdo positiva) alcangou o limite de software predefinido.
m  Se for uma nova instalagéo, verifique as configuragdes minimas, maximas e de falha na tela
de configuragédo de Eixo.
Acao sugerida
m  Empurre a estagdo de corte na diregdo oposta para deslocar o limite de software.

23 Sobrecurso negativo por software transv Os valores maximos e minimos de sobrecurso por software
séo baseados na posig¢éo a partir do retorno inicial e devem parar o movimento antes de um sobrecurso
por hardware ser alcangado.

Possiveis causas
m O movimento ao longo do eixo transversal (diregcdo negativa) alcangou o limite de software predefinido.
B Se for uma nova instalagéo, verifique as configuragdes minimas, maximas e de falha na tela
de configuracéo de Eixo.
Aciao sugerida
Empurre a estagéo de corte na diregéo oposta para deslocar o limite de software.

24 Sobrecu negat por software trilho Os valores maximos e minimos de sobrecurso por software sdo baseados
na posicéo a partir do retorno inicial e devem parar o movimento antes de um sobrecurso por hardware ser
alcancado.

Possiveis causas
m O movimento ao longo do eixo de trilho (diregdo negativa) alcangou o limite de software predefinido.
m  Se for uma nova instalagéo, verifique as configuragées minimas, maximas e de falha na tela
de configuracéo de Eixo.
Acao sugerida
Empurre a estagéo de corte na diregdo oposta para deslocar o limite de software.

28 Sobrecu posit por hardware inclin Esta entrada é geralmente do tipo normalmente fechada. A chave
de Sobrecu posit por hardware inclin tem o nome de Inclinagdo + sobrecurso. A chave fica localizada na
extremidade positiva distante do eixo de inclinagéo.

Possiveis causas

m A estagdo de corte esta acionando uma das duas chaves de limite situadas ao longo do eixo
de inclinagao.

m  Existe uma chave de limite com falha.

m  Existe um cabo danificado ou conexdo elétrica solta entre a chave de limite e onde a entrada se conecta
ao EDGE Pro.

m  Nio ha tensdo CC nas entradas das maquinas.

m  Ha uma entrada falha para o EDGE Pro.

m  Se esta € uma nova instalagéo, a logica das entradas de sobrecurso ndo corresponde a logica da chave
de limite atual.
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Acdes sugeridas

Empurre o eixo de inclinagédo na diregdo oposta para deslocar a chave de limite.

Verifique a chave de limite de hardware no cabegote chanfrado por danos e verifique se a chave esta
funcionando adequadamente.

Teste as entradas da chave de limite na tela de entradas de diagndstico.

Verifique os cabos e a fiagao entre a chave de limite e o EDGE Pro.

Certifique-se de que a mesa de corte esteja ligada.

Certifique-se de que todos os cabos estejam instalados adequadamente na parte de tras do EDGE Pro.
Se for uma nova instalagéo:

Q Verifique a logica desta entrada na tela de configuragdo de E/S. A légica deve corresponder a logica
do dispositivo que ativa a entrada (normalmente fechada ou aberta).

O Consulte a tela de entrada de diagnostico EDGE Pro pela localizagao da chave de Sobrecurso
positivo por hardware de inclinagéo para verificar se a entrada esta funcionando adequadamente.

29 Sobrecu negat por hardware inclin Esta entrada é geralmente do tipo normalmente fechada. A chave
de Sobrecu negat por hardware inclin tem o nome de Incl - sobrecurso. A chave fica localizada na extremidade
negativa do eixo de inclinagéo.

Possiveis causas

A estagéo de corte esta acionando uma das duas chaves de limite situadas ao longo do eixo
de inclinagéo.

Existe uma chave de limite com falha.

Existe um cabo danificado ou conexéo elétrica solta entre a chave de limite e onde a entrada se conecta
ao EDGE Pro.

Né&o ha tensdo CC nas entradas da maquina.
Ha uma entrada falha para o EDGE Pro.

Se esta é uma nova instalagéo, a l6gica das entradas de sobrecurso néo corresponde a légica da chave
de limite atual.

Acodes sugeridas

Empurre o eixo de inclinagédo na diregdo oposta para deslocar a chave de limite.

Verifique a chave de limite de hardware no cabegote chanfrado quanto a danos e verifique se ela esta
funcionando adequadamente.

Teste as entradas da chave de limite na tela de entradas de diagndstico.

Verifique os cabos e a fiagdo entre a chave limite e o EDGE Pro.

Verifique se a mesa de corte esta ligada.

Certifique-se de que todos os cabos estejam instalados adequadamente na parte de tras do EDGE Pro.
Se for uma nova instalagéo:

O Verifique a logica desta entrada na tela de configuragdo de E/S. A légica deve corresponder a logica
do dispositivo que ativa a entrada (normalmente fechada ou aberta).

O Consulte a tela de entrada de diagnostico EDGE Pro pela localizagao da chave de Sobrecurso
positivo por hardware de inclinagédo para verificar se a entrada esta funcionando adequadamente.
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30 Sobrecu posit por software inclin Os valores maximos e minimos de sobrecurso por software sdo baseados
na posicéo a partir do retorno inicial e devem parar o movimento antes de um sobrecurso por hardware ser
alcancado.

Possivel causa

m O movimento ao longo do eixo de inclinacéo (diregdo positiva) alcangou o limite de software predefinido.
Acdes sugeridas

m  Empurre a estagdo de corte na diregdo oposta para deslocar o limite de software.

m  Se for uma nova instalagéo, verifique as configuragdes minimas, maximas e de falha na tela de
configuragao de Eixo.

31 Sobrecu negat por software inclin Os valores maximos e minimos de sobrecurso por software sédo
baseados na posigéo a partir do retorno inicial e devem parar o movimento antes de um sobrecurso por
hardware ser alcangado.

Possivel causa

m O movimento ao longo do eixo de inclinagdo (diregdo negativa) alcangou o limite de software
predefinido.

Acodes sugeridas
m  Empurre a estacdo de corte na dire¢cdo oposta para deslocar o limite de software.

B Se for uma nova instalagéo, verifique as configuragdes minimas, maximas e de falha na tela de
configuragéo de Eixo.

34 Sobrecurso posit por software rota¢ Os valores maximos e minimos de sobrecurso por software sdo
baseados na posicéo a partir do retorno inicial e devem parar o movimento antes de um sobrecurso por
hardware ser alcangado.

Possivel causa

m O movimento ao longo do eixo de rotagéo (direcéo positiva) alcangou o limite de software predefinido.
Acdes sugeridas

m  Empurre a estagdo de corte na diregdo oposta para deslocar o limite de software.

m  Se for uma nova instalacéo, verifique as configuragées minimas, maximas e de falha na tela de
configuragéo de Eixo.

35 Sobrecurso negat por software rotac Os valores maximos e minimos de sobrecurso por software sdo
baseados na posicéo a partir do retorno inicial e devem parar o movimento antes de um sobrecurso por
hardware ser alcancado.

Possivel causa

m O movimento ao longo do eixo de rotagdo (diregdo negativa) alcangou o limite de software predefinido.
Acdes sugeridas

m  Empurre a estagdo de corte na dire¢cdo oposta para deslocar o limite de software.

m  Se for uma nova instalagéo, verifique as configuragdes minimas, maximas e de falha na tela de
configuragéo de Eixo.
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36 Erro d incl mesa dupla Uma inclinagdo da mesa dupla de corte do tipo pértico poderia ocorrer depois
de retornar o Trilho/Mesa dupla.

Possivel causa

A inclinagdo da mesa dupla de corte do tipo portico excedeu o limite de inclinagéo.
Ha um emperramento mecénico no eixo.

A compensacgéo da chave da Mesa dupla foi alterada ou estava incorreta.

Se for uma nova instalagéo:

O O limite de inclinagéo esta definido para um valor muito baixo.

Q Verifigue a compensagao da chave.

Acdes sugeridas

Verifique se a mesa de corte do tipo portico esta ajustada e que ndo ha emperramentos mecéanicos
nos eixos do trilho e da mesa dupla de corte do tipo pértico.

Verifique se as chaves de retorno da Mesa dupla e do trilho quanto a danos ou bloco de engrenagem
solto.

Verifique se o ajuste da compensagéo da chave esta correto.
Verifique o ajuste de limite da inclinagéo.

O limite de inclinagao deve ser um valor mais alto do que o erro seguinte durante o retorno,
mas nao tdo alto a ponto de causar danos mecanicos.

37 Falha n colisdo A entrada de colisdo ¢ geralmente do tipo normalmente fechada.

Possivel causa

A entrada da falha de colisdo é acionada.
A entrada da falha de colisdo é danificada.

Existe um cabo ou conexéo elétrica com falha entre a entrada da Colisdo para o EDGE Pro
e um dispositivo que ativa a entrada.

Acdes sugeridas

Remova o erro e retome o corte.

Verifique o dispositivo de colisdo de falha para garantir que o dispositivo esteja funcionando
adequadamente.

Verifique os cabos e a fiagdo entre a entrada do Dispositivo de colisdo de falha e a parte de tras
do EDGE Pro.

Se for uma nova instalagéo, verifique a logica desta entrada na tela de configuragdo da E/S. A logica
deve corresponder & logica do dispositivo que ativa a entrada (normalmente fechada ou aberta).

Consulte a tela de entrada de diagnéstico EDGE Pro pela localizagdo da entrada de colisdo da tocha
e para verificar se a entrada esta funcionando adequadamente.
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38 Inclinacdo mecanic excess A diferenga da posigéo entre o Trilho e a Mesa dupla de corte do tipo portico
era maior que 50 mm quando o EDGE Pro foi acionado.

Possivel causa

m A posigdo do eixo da Mesa dupla foi alterada antes de inicializar o EDGE Pro.

m  Ha um emperramento mecéanico no eixo.

m  As engrenagens de pinhdo da Mesa dupla ou do trilho foram removidas da cremalheira e depois giradas
antes de engatar a engrenagem de pinhdo de volta a cremalheira.

Em um sistema SERCOS com codificadores absolutos, a posi¢gédo da Mesa dupla foi alterada dentro do

amplificador de acionamento.

Acdes sugeridas

m  \Verifique se o portico esta ajustado.

m  \Verifique o podrtico quanto a emperramentos mecéanicos.

m  Se as engrenagens de pinhédo foram desengatadas das cremalheiras de acionamento quando o EDGE
Pro estava desligado:

O Ligue o EDGE Pro com as engrenagens de pinhdo ainda desengatadas. Se houver uma grande
diferenga na posigéo, o Trilho gira para igualar a posigéo.

O Desligue a maquina de corte e depois reconecte as engrenagens de pinh&o. Isto evitara a
ocorréncia desta falha.

m  Se o CNC for uma maquina SERCOS com codificadores absolutos, verifique a posigéo e as
configuragdes do codificador no amplificador de acionamento.

m  Se a posigdo da mesa dupla de corte do tipo portico foi alterada, desligue a maquina de corte,
desengate a engrenagem de pinhéo e gire o pinhdo até que a posigdo da mesa dupla de corte do tipo
portico corresponda a posic¢édo do trilho.

41 Falha colisdo cabec dupla A colisdo da tocha é geralmente uma entrada do tipo normalmente fechada.

Possiveis causas

m A duas estagdes de corte foram empurradas para muito perto entre si e foi ativada a chave da falha de
colisdo da cabecga dupla.

m Existe uma chave com falha.

m Existe um cabo ou conexao elétrica com falha entre a entrada da falha de colisdo da cabeca dupla para
o EDGE Pro e um dispositivo que ativa a entrada.

m  Ha uma entrada com falha no EDGE Pro.
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Acdes sugeridas

Pare uma das estagdes e empurre a outra estagdo para remover a falha.

Verifique o dispositivo de falha de colisdo da cabega dupla para garantir que ele esteja funcionando
adequadamente.

Verifique os cabos e a fiagdo entre a entrada do Dispositivo de Falha colisdo cabeg dupla e a parte
de tras do EDGE Pro.

Se for uma nova instalagéo, verifique a logica desta entrada na tela de configuragao da E/S. A logica
deve corresponder & logica do dispositivo que ativa a entrada (normalmente fechada ou aberta).

Consulte a tela de entrada de diagnéstico EDGE Pro pela localizagdo da entrada de colisdo da tocha
e para verificar se a entrada esta funcionando adequadamente.

42 Coliséo tocha A coliséo da tocha é geralmente uma entrada do tipo normalmente fechada.

Possiveis causas

A tocha colidiu com a chapa e acionou a entrada de colisdo de tocha momentanea ou
permanentemente.

Existe um cabo ou conexdo elétrica falho entre a entrada da Colisdo da tocha para o EDGE Pro
e um dispositivo que ativa a entrada.

Se for uma nova instalagéo:
O Verifigue a configuragédo da falha de coliséo da tocha na tela de configuragéo da E/S.
O Desaceleragao rapida resultara em falha.

O Rampa de falha resultara em um erro.

Acdes sugeridas

Eleve a tocha e reinicie o dispositivo de colisdo da tocha usada no suporte motorizado do THC.

Verifique o dispositivo de colisdo da tocha para garantir que o dispositivo esteja funcionando
adequadamente.

O Em caso de deslocamento magnético, verifique a chave de proximidade para ver se liga e desliga
quando acionada manualmente.

O Em caso de deslocamento pneumatico, verifique se a chave esta funcionando adequadamente.

Verifique os cabos e a fiagdo entre a entrada do Dispositivo de coliséo da tocha e a parte de tras
do EDGE Pro.

Se for uma nova instalagéo, verifique a logica desta entrada na tela de configuragao da E/S. A logica
deve corresponder & logica do dispositivo que ativa a entrada (normalmente fechada ou aberta).

Consulte a tela de entrada de diagnéstico EDGE Pro pela localizagdo da entrada de colisdo da tocha
e para verificar se a entrada esta funcionando adequadamente.

43 Falha na alim campo O EDGE Pro tem +5, +12, -12, e +24 VCC disponiveis para uso externo. Estas
tensGes sédo acessiveis nos conectores da transmissao/decodificador e nos conectores E/S na parte de tras
do EDGE Pro.
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Possiveis causas

Uma das tensbes de campo caiu abaixo de sua faixa nominal de operagéo.

Uma das tensées de campo entrou em curto com o aterramento ou com o comum.
Existe um cabo de E/S ou de acionamento/codificador danificado.

Ha uma fonte de alimentagdo com falha dentro do EDGE Pro.

Se for uma nova instalagéo, uma das tensdes de campo esta sendo sobrecarregada devido a carga
excessiva ou conexdo impropria ao EDGE Pro.

Acdes sugeridas

Desligue o EDGE Pro e desconecte todos os cabos em sua parte traseira. Ligue o EDGE Pro e
verifique se a mensagem de falha de alimentagdo de campo continua a aparecer. A Falha de alimentacéo
de campo pode ser visualizada da watch window.

Se a falha continuar a ocorrer, contate o fabricante de sua mesa.

Se o problema for solucionado, conecte todos os cabos de volta, um por vez, até que o problema
aparega.

Se o problema for fora do EDGE Pro:

O Verifigue o manual do EDGE Pro quanto a alimentagdo maxima disponivel para as tensoes
de campo e verifique se os dispositivos acionados por estas tensdes ndo excedem esta faixa.

Q \Verifique todos os cabos quanto a danos.
Se uma fonte externa for usada para ativar as entradas do EDGE Pro:
O Garanta que esta fonte ndo esta conectada aos +24 VCC do EDGE Pro.

O Garanta que os comuns desta fonte estejam conectados aos comuns do EDGE Pro.

44 Defeito ou falha hardware Esta falha ocorre quando duas ou mais entradas opostas séo ativadas ao mesmo
tempo, por exemplo, Elevar tocha 1, Abaixar tocha 1, Elevar tocha 2, Abaixar tocha 2, todas acionadas ao mesmo
tempo, ou duas entradas opostas de Joystick estédo ligadas ao mesmo tempo (esquerda e direita ou para cima e
para baixo).

Possiveis causas
m O ruido de alta frequéncia esta induzindo as entradas multiplas de comando a ligarem repentinamente.
m Foi carregado um arquivo de configuragédo que inverteu a légica de entrada para as entradas
de Elevar/Baixar tocha ou as entradas do Joystick.
m  Existe um joystick com falha.
m Existe uma entrada da tocha de elevar ou baixar com falha.
B Ha uma placa falha dentro do EDGE Pro.
m  Se for uma nova instalagio:
O \Verifique a légica de todas as entradas de comando.
O \Verifique a fiagdo de todas as entradas de comando.
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Acdes sugeridas

Reinicie o EDGE Pro para limpar a falha. Se as entradas foram ativadas em erro, o problema né&o deve
ocorrer novamente.

Se o problema continuar:
O Teste o Joystick na tela de Diagndstico do painel frontal.
O Se o joystick possuir uma chave presa ou danificada, o joystick ndo sera exibido na posigédo central.

O V& para a tela de Diagnostico de entradas e verifique o estado e a operagéo do joystick e as
entradas de elevar/baixar do THC.

45 Sobrecurso positiv por hardware transv duplo

Possivel causa

Em um sistema transversal duplo, a segunda estagao de corte ativou a chave de sobrecurso por
hardware no poértico.

Acdes sugeridas

Empurre a estagéo de corte na diregdo oposta para deslocar a chave de limite.

Verifique a chave de limite de hardware no pértico quanto a danos e se ela esta funcionando
adequadamente.

Teste as entradas da chave de limite na tela de entradas de diagnéstico.

Verifique os cabos e a fiagdo entre a chave de limite e o EDGE Pro.

Certifique-se de que a mesa de corte esteja ligada.

Certifique-se de que todos os cabos estejam instalados adequadamente na parte de tras do EDGE Pro.

Se for uma nova instalagéo, verifique a logica desta entrada na tela de configuragao da E/S. A logica
deve corresponder & légica do dispositivo que ativa a entrada (normalmente fechada ou aberta).

Consulte a tela de entrada de diagnostico EDGE Pro para localizagéo da chave de Sobrecurso positivo
por hardware de transversal para verificar se a entrada esta funcionando adequadamente.

46 Sobrecurso negativo por software transversal duplo

Possivel causa

Em um sistema transversal duplo, a segunda estagéo de corte alcangou a posigéo do Limite minimo ou
maximo de percurso definido na tela Eixo transversal 2.

Acao sugerida

Conduza a estagéo de corte na diregdo oposta, para sair do limite do software.

47 Sobrecurso positiv por software transv duplo

Possivel causa

Em um sistema transversal duplo, a segunda estagao de corte alcangou a posigao do Limite minimo ou
maximo de percurso definido na tela Eixo transversal 2.

Acao sugerida

Empurre a estagéo de corte na diregao oposta para deslocar o limite de software.
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48 Sobrecurso negativ por software transv duplo
Possivel causa

m  Em um sistema transversal duplo, a segunda estagéo de corte alcangou a posigéo do ajuste de Limite
minimo de deslocamento na tela de Eixo transversal 2.

Acao sugerida

m  Empurre a estagdo de corte na diregdo oposta para deslocar o limite de software.

49 Falha no anel SERCOS

Possiveis causas

m  SERCOS lI: Cabos de fibra ¢ptica lixados ou acomodados incorretamente.
m  SERCOS lll: Cabos de Ethernet incorretos ou com defeito.

Acdes sugeridas

m  SERCOS lI: Certifique-se de que todos os cabos no anel estejam acomodados corretamente.
Inspecione os conectores para ver se ndo ha sujeira ou poeira que possa interferir com o sinal de fibra
optica. Consulte as instrugdes do fabricante para obter informagdes sobre o polimento dos cabos de
fibra optica.

m O SERCOS lll exige cabos de Ethernet Catbe.
52 Falha trans SERCOS

Possiveis causas

m O acionador SERCOS gerou uma falha.

m O software Phoenix informa o niumero da falha do acionador.

Acdes sugeridas

m Verifigue a documentagéo fornecida pelo fabricante do acionador para identificar a condigdo de erro.
m Execute a agéo corretiva sugerida pelo fabricante do acionador.

m  No CNC, use a tecla programavel exibida para limpar a falha. A tecla programavel rearma o acionador.

53 Conexao perdida p ArcGlide
Possiveis causas
m A configuragio da Hypernet no CNC esta ajustada para No (N4o).
B O cabo Ethernet ndo esta conectado a porta Hypernet no CNC ou no HMI do ArcGlide.
m O switch Ethernet do ArcGlide néo esta devidamente alimentado.

B O modulo de controle, a placa de interface do plasma Hypernet e a HMI ndo estédo enderegados
corretamente.

258 Phoenix Software V9.76.0 Manual do operador 806407



10 — Diagnésticos e localizacao de defeitos

Acdes sugeridas

Verifique se a configuragdo da Hypernet no CNC esta configurada para Ligado (On) na tela de
configuragdes da maquina (Configuragées>Senha>Configuracées da maquina).

Verifique todas as telas de configuragdo do ArcGlide.
Verifique os cabos Ethernet conectados na HMI, no CNC e na placa de interface do plasma Hypernet.

Verifique se o switch Ethernet esta devidamente alimentado e enderegado para o mesmo numero
de unidade.

Verifique se ha danos nos cabos Ethernet.

54 Conexao perdida p Laser

Possivel causa

O cabo Ethernet ndo esta conectado & porta Hypernet no CNC ou no laser a fibra HylIntensity (HFL).

Acao sugerida

Verifique os cabos Ethernet que conectam o CNC e o HFL.

Os erros 55 até 59 séo especificos para o EDGE Pro Ti. O primeiro passo para qualquer
um desses erros € verificar se vocé tem a revisdo de software mais recente.

55 Falha no acionamento do eixo 1 (EDGE Pro Ti)

Possivel causa

Um curto-circuito na fiagdo.
Sobretensio na alimentacgéo do servo.
Sobretemperatura no servo.

Nenhum cabo conectado ao motor.

A chave DIP na placa de circuito impresso do servo CC para motor com/sem escova esta configurada
incorretamente.

Acao sugerida

Verifique se o LED na placa de circuito impresso do servo CC do EdgePro Ti (141281) esta aceso para
indicar um problema.

Q LED de falha do eixo 1 — D21

Retire os motores das cremalheiras e depois mova os cabos do motor e do codificador de um eixo para
o outro. Se ocorrer o mesmo codigo de erro novamente, a falha provavelmente é causada pela placa de
circuito impresso ou outro problema interno. Se ocorrer um codigo de erro diferente, o problema é
causado pelo cabeamento externo ou por falhas no motor. Esse erro também pode ser causado por
temperaturas ambientes muito altas na area de trabalho.

O \Verifique se a instalagéo elétrica ndo esta danificada e se as conexdes estédo corretas e firmes caso
o codigo de erro mude.

O \Verifigue se a tenséo nos parafusos de J3 na parte traseira da placa de circuito impresso estd em 60
Volts (+/-5%).

Verifique se a temperatura interna mostrada na watch window esta dentro da faixa operacional
especificada de -10 °C a 40 °C.

Ajuste a chave DIP para a configuracéo correta do motor que esta sendo usado.
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56 Falha no acionamento do eixo 2 (EDGE Pro Ti)

Possivel causa

Um curto-circuito na fiagao.
Sobretensio na alimentagdo do servo.
Sobretemperatura no servo.

Nenhum cabo conectado ao motor.

A chave DIP na placa de circuito impresso do servo CC para motor com/sem escova esta configurada
incorretamente.

Acao sugerida

Verifique se o LED na placa de circuito impresso do servo CC do EdgePro Ti (141281) acende para
indicar um problema.

Q LED de falhado eixo2 - D17

Retire os motores das cremalheiras e depois mova os cabos do motor e do codificador de um eixo para
o outro. Se ocorrer o mesmo codigo de erro novamente, a falha provavelmente é causada pela placa de
circuito impresso ou outro problema interno. Se ocorrer um codigo de erro diferente, o problema é
causado pelo cabeamento externo ou por falhas no motor. Esse erro também pode ser causado por
temperaturas ambientes muito altas na area de trabalho.

Q \Verifique se a instalagéo elétrica ndo esta danificada e se as conexdes estdo corretas e firmes caso
o codigo de erro mude.

Q Verifique se a tensédo nos parafusos de J3 na parte traseira da placa de circuito impresso esta em 60
Volts (+/-5%).

Verifique se a temperatura interna mostrada na watch window esta dentro da faixa operacional
especificada de -10 °C a 40 °C.

Ajuste a chave DIP para a configuragédo correta do motor que esta sendo usado.

57 Falha no acionamento do eixo 3 (EDGE Pro Ti)

Possivel causa

Um curto-circuito na fiagdo.
Sobretensio na alimentacéo do servo.
Sobretemperatura no servo.

Nenhum cabo conectado ao motor.

A chave DIP na placa de circuito impresso do servo CC para motor com/sem escova esta configurada
incorretamente.
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Acao sugerida

m  Verifique se o LED na placa de circuito impresso do servo CC do EdgePro Ti (141281) acende para
indicar um problema.

Q LED de falha do eixo 3 - D16
m \Verifique se a fiagdo elétrica ndo esta danificada e se as conexdes estédo corretas e firmes.

m Retire os motores das cremalheiras e depois mova os cabos do motor e do codificador de um eixo para
o outro. Se ocorrer o mesmo codigo de erro novamente, a falha provavelmente é causada pela placa de
circuito impresso ou outro problema interno. Se ocorrer um codigo de erro diferente, o problema é
causado pelo cabeamento externo ou por falhas no motor. Esse erro também pode ser causado por
temperaturas ambientes muito altas na area de trabalho.

O \Verifique se a instalagéo elétrica ndo esta danificada e se as conexdes estédo corretas e firmes caso
o codigo de erro mude.

Q Verifique se a tenséo nos parafusos de J3 na parte traseira da placa de circuito impresso estd em 60
Volts (+/-5%).

m Verifique se a temperatura interna mostrada na watch window esta dentro da faixa operacional
especificada de -10 °C a 40 °C.

m  Ajuste a chave DIP para a configuragao correta do motor que esta sendo usado.
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58 Falha no acionamento do eixo 4 (EDGE Pro Ti)

Possivel causa

Um curto-circuito na fiagao.
Sobretensio na alimentagdo do servo.
Sobretemperatura no servo.

Nenhum cabo conectado ao motor.

A chave DIP na placa de circuito impresso do servo CC para motor com/sem escova esta configurada
incorretamente.

Acao sugerida

Verifique se o LED na placa de circuito impresso do servo CC do EdgePro Ti (141281) acende para
indicar um problema.

Q LED de falhado eixo4 — D13
Verifique se a fiagéo elétrica ndo esta danificada e se as conexdes estdo corretas e firmes.

Retire os motores das cremalheiras e depois mova os cabos do motor e do codificador de um eixo para
o outro. Se ocorrer o mesmo codigo de erro novamente, a falha provavelmente é causada pela placa de
circuito impresso ou outro problema interno. Se ocorrer um codigo de erro diferente, o problema é
causado pelo cabeamento externo ou por falhas no motor. Esse erro também pode ser causado por
temperaturas ambientes muito altas na area de trabalho.

Q \Verifique se a instalagéo elétrica ndo esta danificada e se as conexdes estdo corretas e firmes caso
o codigo de erro mude.

O \Verifique se a tensdo nos parafusos de J3 na parte traseira da placa de circuito impresso esta
em 60 Volts (+/-5%).

Verifique se a temperatura interna mostrada na watch window esta dentro da faixa operacional
especificada de -10 °C a 40 °C.

Ajuste a chave DIP para a configuragédo correta do motor que esta sendo usado.

59 Falha de alimentacdo do servo (EDGE Pro Ti)

Possivel causa

A fonte de alimentagédo do servo falhou.
A ventoinha interna da fonte de alimentagédo do servo falhou.

A tensao do servo esta 20% ou mais abaixo dos 60 Volts esperados.

Aciao sugerida

Verifique se a fiagdo da parada de emergéncia néo esta danificada, se as conexdes estdo corretas
e firmes, e se a parada de emergéncia esta funcionando adequadamente.

Verifique se a fiagéo elétrica ndo esta danificada e se as conexdes estdo corretas e firmes.

Verifique se a tensdo nos parafusos de J3 na parte traseira da placa de circuito impresso esta
em 60 Volts (+/-5%).

Substitua a fonte de alimentagao do servo.
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Alterar consumiveis

Esta tela acompanha os dados da vida util dos consumiveis para andlise estatistica. Além disso, esse recurso pode
alertar o operador quando um consumivel atinge sua vida util esperada através de uma saida do CNC que pode ativar
um indicador, como uma luz ou alarme sonoro. Este recurso permite ao operador alterar o consumivel e evitar que uma
falha de consumivel possa afetar a qualidade do corte ou danificar a tocha.

O recurso Altrar consumivel somente pode acompanhar os dados sobre a vida util
e oferecer recursos relacionados a esses dados. O CNC nao pode detectar a condigdo
ou falhas dos consumiveis.

Se as teclas programaveis Nva pont toch ou Novo eletrodo forem pressionadas sempre que uma ponta de tocha

ou um eletrodo for trocado, a ultima informagéo para o consumivel em questao sera adicionada a um banco de dados.
Esse banco de dados mostra a data em que um consumivel foi trocado e quanto tempo durou em minutos, perfuragdes,
polegadas ou milimetros.

Para redefinir o valor do consumivel atual, pressione a tecla programavel correspondente. O CNC redefine a informagao
de acompanhamento para zero e inicia a contagem regressiva para o ponto definido pelo usuario & medida que é feito o
corte no modo selecionado. A data de instalagdo para o consumivel selecionado ¢ atualizada, e os valores atuais desse
consumivel sdo registrados, junto com a data, em um banco de dados que pode ser salvo em cartdo de memoria USB.

Podera configurar uma Watch Window para visualizar esses dados durante o corte. Consulte Configuragao Watch
Window na pagina 129.
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As informacdes dos consumiveis que séo atualizadas (Tocha a oxicorte 1-12 / Tocha a plasma 1-8) séo determinadas
pelas entradas da Selecéo de estagdo 1-20.

Por exemplo, a ponta da tocha a plasma 1 tem um limite de 5.000 minutos de operagéo. Depois desse tempo, a saida
Alterar consumivel torna-se ativa, sendo indicada por uma lampada ou um alarme sonoro. O objetivo é definir os limites
dentro de um valor esperado de vida util do consumivel para que o operador seja lembrado de trocar o consumivel
quando a vida util esperada for atingida.

Atuali auto vida max consumivel: Quando esse recurso esta ativado, ele acompanha a vida util do consumivel além
do ponto definido pelo usuario e atribui o valor maximo como o novo ponto de ajuste. Se esse recurso
estiver desativado, o ponto definido pelo usuario permanece o mesmo até que o usuario o modifique
manualmente. Essa caracteristica de atualizagdo automatica pode ser desativada na tela Configur espec,
protegida por senha.

Minutos: A vida util estimada em termos de tempo que a ponta da tocha, bico ou o eletrodo dura. Este valor aumenta
até a vida util maxima atingida ou um valor maximo pode ser inserido.

Perfura: A vida util estimada em perfuragdes que a ponta da tocha, bico ou o eletrodo dura. Este valor aumenta
até a vida util maxima atingida ou um valor maximo pode ser inserido.

Polega ou Milimetros: A vida util estimada em distancia que a ponta da tocha, bico ou o eletrodo dura. Este valor
aumenta até a vida util maxima atingida ou um valor maximo pode ser inserido.

Minutos/perfurac: Perfurar causa desgaste adicional aos consumiveis. Este parametro permite inserir um valor que é
incorporado ao valor geral de minutos para cada perfuragao, fornecendo uma representagdo mais precisa
do desgaste geral do consumivel.

Erros arco: Os erros de arco podem ser acompanhados através da entrada do contador de erro do arco no CNC
a partir da fonte plasma. A fonte de alimentacéo indica um erro de arco quando o arco plasma nao atinge
uma rampa de fim de arco de longa duragéo.

Volts por minuto: O parametro Volts por minuto altera a Compensagéo de tensédo do THC com base no numero de
minutos que passaram durante o corte no modo de corte Plasma 1 e Plasma 2. Ao adicionar uma pequena
fragdo de um volt por minuto de corte a compensagéo de tensdo do THC, o CNC compensa pelo desgaste
dos consumiveis. O parametro Volts por minuto se aplica somente a Estagdo 1 e a Estagéo 2.

O parametro Volts por minuto continuara a aumentar a compensagao de tensdo do THC até que vocé
reajuste os Volts por minuto para O e a compensagéo de tensdo do THC para 0.

Esse parametro apenas esta disponivel para uso com o Sensor THC, durante o corte no modo Tenséo do
arco definida. Se for cortar no modo Tenséo de amostra do arco, ajuste os Volts por minuto para 0.

Ultim ponta tocha instal: Exibe a data e a hora em que a ponta selecionada foi instalada.
Ultim eletrodo instalado: Exibe a data e a hora em que o eletrodo selecionado foi instalado.

Eletrodo SilverPluse: Selecione Sim se estiver usando eletrodo SilverPlus na tocha. A tela atualiza com o coédigo
do produto correto para o eletrodo SilverPlus.
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Nva pont toch: Pressione a tecla programavel Nva pont toch para selecionar a ponta de tocha que foi trocada e para
atualizar o banco de dados.

Novo eletrodo: Pressione a tecla programavel Novo eletrodo para selecionar o eletrodo que foi trocado e para atualizar
o banco de dados.

Opcodes manuais: Abre a tela Opgdes manuais para poder reposicionar a tocha para trocar os consumiveis.

Rede. Banco Ddos: Redefine os valores no banco de dados no CNC e remove as informagdes sobre a ponta da tocha,
bico ou o eletrodo depois de transferir ou salvar o banco de dados.

Trans. banco ddos: Transfere o banco de dados atual para um computador host.

Sv. banco ddos: Salva o banco de dados atual em no cartdo de memoria USB.

Como salvar arquivos do sistema

E possivel salvar os seguintes arquivos em um cartao de memaria ou em um arquivo .zip:
m O ultimo arquivo de pega
B Setups.ini
m  Mensagens de erro
m Registros de tecla
Para salvar os registros de tecla, a fungéo do registro de tecla deve ser configurada como

Yes (Sim)
na tela de configuragbes da maquina.
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Para salvar os arquivos do sistema:
1. Conecte um cartdo de memdria em uma das portas USB no seu CNC.

2. Na tela principal, selecione Arqu > Slvar n disc > Salvar arg do Sist p disc.

(L]

. Na tela Arquivos do sistema, selecione um ou mais arquivos de Selecione arquivo para salvar lista.

4. Selecione Salvar no disco. Se preferir, selecione Salvar todos em arquivo compactado para ter os arquivos salvos
como Phoenix.zip no cartdo de memodria.
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