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COMPATIBILIDADE ELETROMAGNETICA

INTRODUGCAO A EMC

O equipamento da Hypertherm marcado
CE foi elaborado de acordo com o padrao
EN50199. O equipamento deve ser
instalado e usado em concordancia com
as informagdes a seguir para se obter
compatibilidade eletromagnética (EMC -
Eletromagnetic Compatibility).

Os limites exigidos pelo padrao EN50199
podem nao ser adequados para eliminar
completamente a interferéncia quando o
equipamento afetado encontra-se muito
préximo ou tem um grau de sensibilidade
elevado. Em tais casos, pode ser
necessario usar outras medidas para uma
reducdo adicional da interferéncia.

Esse equipamento de plasma foi
projetado para uso somente em um
ambiente industrial.

INSTALACAO E USO

O usuério é responsavel pela instalagédo e
pelo uso do equipamento de plasma de
acordo com as instrugdes do fabricante.
Se forem detectados disturbios
eletromagnéticos, sera responsabilidade
do usuario resolver a situagdo com a
assisténcia técnica do fabricante. Em
alguns casos, essa acgéo corretiva podera
ser o simples aterramento do circuito de
corte; consulte Aterramento da peca de
trabalho. Em outros casos, ela podera
significar a construcao de uma tela
eletromagnética envolvendo por completo
a fonte de alimentacgéo e o trabalho,
incluindo os filtros de entrada associados.
Em todos os casos, os disturbios
eletromagnéticos deverdo se reduzir até o
ponto em que deixem de causar
problemas.

AVALIAGAO DA AREA

Antes de instalar o equipamento, o
usudrio devera fazer uma avaliagao dos
problemas eletromagnéticos potenciais na
area circundante. Os itens a seguir
deverao ser levados em consideracao:

a. Outros cabos de alimentagdo, cabos de
controle, cabos de sinalizagéo e telefonia;
acima, abaixo e adjacentes ao
equipamento de corte.

b. Transmissores e receptores de radio e
televisdo.

c. Computadores e outros equipamentos
de controle.

d. Equipamento de seguranga critica; por
exemplo, protegédo de equipamentos
industriais.

e. Condigdes de saude do pessoal em
torno do equipamento, por exemplo, o
uso de aparelhos marcapasso e de
surdez.

f. Equipamento usado para calibragédo ou
medicao.

g. Imunidade de outros equipamentos no
ambiente. O usuario devera garantir que
0s outros equipamentos usados no
ambiente sejam compativeis. Isso pode
exigir medidas de protegéo adicionais.

h. Hora do dia em que as atividades de
corte ou outras atividades devem ser
executadas.

O tamanho da éarea circundante a ser
considerada dependera da estrutura do
edificio e de outras atividades que estejam
ocorrendo. A area circundante pode se
estender além dos limites das instalagdes
locais.

METODOS DE REDUGAO DE
EMISSOES

Distribuicao de energia

O equipamento de corte deve estar
conectado a fonte de distribuicdo de
energia de acordo com as recomendacgoes
do fabricante. Se ocorrer interferéncia,
podera ser necessario tomar precaugdes
adicionais, como a filtragem da
distribuicio de energia. Deve ser levada
em consideragao a blindagem do cabo de
distribuicdo do equipamento de corte
instalado permanentemente em conduite
metdlico ou material equivalente. A
blindagem deve ser eletricamente
continua em todo o seu comprimento. A
blindagem deve estar conectada a
alimentacgéo principal do equipamento de
corte, para que seja mantido um bom
contato elétrico entre o conduite e o
gabinete da fonte de alimentacdo do
equipamento de corte.

Manutenc¢ao do equipamento de corte

O equipamento de corte deve passar pela
manutengéao de rotina, de acordo com as
recomendacdes do fabricante. Todas as
portas e tampas de acesso e servigco
devem estar fechadas e aparafusadas de
forma apropriada quando o equipamento
de corte estiver em operagéo. O
equipamento de corte ndo deve ser
modificado de modo algum, exceto pelas
mudancas e ajustes mencionados nas
instrugdes do fabricante. Em particular, as
distancias de explosao do curso do arco e
dos dispositivos de estabilizagdo devem
ser ajustadas e mantidas de acordo com
as recomendacdes do fabricante.

Cabos de corte

Os cabos de corte devem ser tao curtos
quanto possivel e devem estar
posicionados préximos uns dos outros,
estendidos no nivel do piso ou perto dele.

Ligacao equipotencial

A ligacéo de todos os componentes
metadlicos na instalacdo de corte e em
areas adjacentes a ela deve ser levada em
consideragdo. No entanto, componentes
metadlicos ligados a peca de trabalho
aumentardo o risco de que o operador
receba um choque ao tocar nesses
componentes metdlicos e no eletrodo ao
mesmo tempo. O operador deve estar
isolado de todos esses componentes
metadlicos ligados.

Aterramento da peca de trabalho

Nos locais em que a peca de trabalho ndo
estéa ligada a terra para garantir a
segurancga elétrica, nem conectada a terra
devido a seu tamanho e sua posi¢ao, por
exemplo, cascos de navios ou estruturas
de edificios, uma conexao ligando a peca
de trabalho a terra pode reduzir as
emissdes em alguns casos, mas nao em
todos. Deve-se ter cuidado para evitar
que o aterramento da pecga de trabalho
aumente o risco de ferimentos nos
usuarios ou danos a outros equipamentos
elétricos. Onde for necessario, a conexao
da peca de trabalho a terra deve ser feita
por meio de uma conexao direta a peca
de trabalho mas, em alguns paises nos
quais a conexao direta ndo é permitida, a
ligagédo deve ser obtida através de
capacitancias adequadas, selecionadas
de acordo com regulamentacdes
nacionais.

Nota: O circuito de corte pode ou ndo ser
aterrado por razdes de seguranca. A
mudanca nas disposi¢des de aterramento
s6 deve ser autorizada por uma pessoa
com competéncia para avaliar se as
mudangas aumentario o risco de
ferimentos, por exemplo, permitindo
caminhos de retorno de corrente do corte
em paralelo que possam danificar os
circuitos de aterramento de outros
equipamentos. E dada orientacéo
adicional nos padrdes IEC (International
Electrotechnical Comission — Comisséo
Eletrotécnica Internacional) TC26 (segdo)
94 e IEC TC26/108A/CD “Arc Welding
Equipment Installation and Use”
(Instalacéo e Uso de Equipamento de
Solda em Arco).

Blindagem e protecao

A blindagem e protecéo seletiva de outros
cabos e equipamentos na area
circundante pode atenuar os problemas
de interferéncia. A blindagem de toda a
instalacao de corte por plasma pode ser
considerada no caso de aplicagdes
especiais.
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GARANTIA

ADVERTENCIA

As pecas genuinas Hypertherm s&o as pecas de reposi¢cao
recomendadas pela fabrica para o sistema Hypertherm.
Quaisquer danos causados pelo uso de outras pegas que
néo as pecas genuinas Hypertherm podem néo ser cobertos
pela garantia da Hypertherm.

ADVERTENCIA

Vocé é responsavel pelo uso seguro do Produto. A Hyper-
therm n&o oferece nem pode oferecer qualquer garantia
relacionada ao uso seguro do Produto em seu ambiente.

GERAL

A Hypertherm, Inc. garante que seus Produtos estardo
cobertos contra defeitos de material e mao-de-obra se a
Hypertherm for notificada sobre o defeito (i) relacionado com
a fonte de alimentagdo dentro de um periodo de dois (2)
anos a partir da data da entrega, com excegao das fontes de
alimentacgao da série G3, que poderdo ser notificados dentro
de um periodo de trés (3) anos a partir da data da entrega; e
(i) com relacéo a tocha e cabos condutores dentro de um
periodo de um (1) ano a partir da data da entrega. Esta
garantia ndo se aplica a qualquer Produto que tenha sido
instalado incorretamente, modificado ou danificado de
qualquer outra forma.

A Hypertherm, por sua opcédo exclusiva, devera reparar,
substituir ou ajustar, gratuitamente, quaisquer Produtos
defeituosos cobertos por esta garantia, que devem ser
devolvidos, com autorizagio prévia da Hypertherm (que nédo
sera recusada arbitrariamente), embalados de forma
apropriada, a sede da Hypertherm em Hanover, New
Hampshire, ou a um representante da assisténcia técnica
autorizada da Hypertherm, com todos os custos, seguro e
frete pagos antecipadamente. A Hypertherm nédo deve ser
responsabilizada por quaisquer reparos, substituicdes ou
ajustes de Produtos cobertos por esta garantia, exceto
aqueles realizados de acordo com os termos deste
paragrafo ou com a concordancia prévia por escrito da
Hypertherm. A garantia acima é exclusiva e substitui
todas as outras garantias, expressas, implicitas, legais
ou quaisquer outras, com respeito aos Produtos ou
relativas aos resultados que possam ser obtidos a partir
deles, e todas as garantias ou condi¢oes implicitas de
qualidade ou de comercializagdo ou de adequacéao a um
propésito especifico ou contra transgressoes. O texto
precedente constituira o unico e exclusivo recurso no
caso de qualquer violacao pela Hypertherm de sua
garantia. Os distribuidores/fabricantes de equipamentos
podem oferecer garantias diferentes ou adicionais, mas os
distribuidores/fabricantes de equipamentos nao estéao
autorizados a fornecer-lhe qualquer protegao adicional de
garantia ou a fazer qualquer representacdo que implique
obrigatoriedade por parte da Hypertherm.

RESSARCIMENTO DE PATENTES

Exceto apenas em casos de Produtos ndo manufaturados
pela Hypertherm ou manufaturados por outra pessoa que
nado a Hypertherm e que ndo estejam em estrita
conformidade com as especificagbes da Hypertherm, e em
casos de projetos, processos, férmulas ou combinagdes ndo

desenvolvidas ou supostamente desenvolvidas pela
Hypertherm, a Hypertherm defendera ou estabelecera, a
suas expensas, qualquer processo ou acao penal contra
vocé, alegando que o uso do Produto da Hypertherm,
sozinho e ndo em combinagdo com qualquer outro Produto
nao fornecido pela Hypertherm, infringe qualquer patente de
terceiros. Vocé notificara prontamente a Hypertherm ao
tomar conhecimento de qualquer acdo ou ameacga de agéo
com relagdo a qualquer infragcao alegada, e a obrigagéo de
indenizagao da Hypertherm estara condicionada ao controle
exclusivo da Hypertherm a cooperacao e assisténcia da
parte indenizada na defesa da reclamacéo.

RESPONSABILIDADE LIMITADA

Em nenhuma hipétese a Hypertherm assumira a
responsabilidade perante qualquer pessoa ou entidade
por quaisquer danos incidentais, conseqiientes, indiretos
ou punitivos (inclusive mas nao limitados a lucros
cessantes) independentemente do fato de tal
responsabilidade se basear em quebra de contrato,
prejuizo, responsabilidade estrita, violacdo de garantias,
perda de propdésito essencial ou qualquer outro motivo, e
ainda que tenha sido alertada sobre a possibilidade de
tais danos.

LIMITE DA RESPONSABILIDADE

Em nenhuma hipétese, a responsabilidade da
Hypertherm, independentemente do fato de tal
responsabilidade se basear em quebra de contrato,
prejuizo, responsabilidade estrita, violacdo de garantias,
perda de propdsito essencial ou qualquer outro motivo,
por qualquer acao de reclamacao ou processo judicial
que venha a surgir em decorréncia de ou relacionado ao
uso dos Produtos, excedera no total o valor pago pelos
Produtos que deram origem a tal reclamacéao.

SEGURO

Vocé devera possuir e manter permanentemente apolices de
seguros em tais quantidades e tipos, e com cobertura
suficiente e apropriada, para defender e resguardar a
integridade da Hypertherm na eventualidade de qualquer
causa de agéo penal que possa surgir em consequiéncia do
uso dos Produtos.

CODIGOS NACIONAIS E LOCAIS

Os codigos nacionais e locais que regulam a instalagédo
hidraulica e elétrica terdo precedéncia sobre quaisquer
instrucdes contidas neste manual. Em nenhum evento, a
Hypertherm sera responsavel por ferimentos em pessoas ou
por danos ou avarias em propriedades em conseqliéncia de
qualquer violagéo de cddigos ou devido a praticas de
trabalho incorretas.

TRANSFERENCIA DE DIREITOS

Vocé so6 podera transferir quaisquer outros direitos de
propriedade aqui descritos em conjunto com a venda de
uma parte substancial ou de todos os seus ativos ou bens
de capital a um sucessor beneficiario que concorde em se
obrigar a todos os termos e condi¢bes desta Garantia.

i
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SEGURANCA

A RECONHECA AS INFORMACOES
DE SEGURANCA

Os simbolos mostrados nesta se¢éo s@o usados para identificar
riscos potenciais. Quando vir um simbolo de seguranca neste
manual ou em sua maquina, compreenda o potencial de
ferimentos pessoais e siga as instrucdes relacionadas para evitar
0 risco.

SIGA AS INSTRUGCOES
DE SEGURANCA

Leia cuidadosamente todas as mensagens de seguranca deste
manual e as etiquetas de seguranca na sua maquina.

¢ Conserve as etiquetas de seguranca na sua maquina em boas
condicOes. Substitua imediatamente etiquetas que faltem ou
estejam danificadas.

¢ Aprenda a operar a maquina e a utilizar os controles de forma
correta. Nao permita que ninguém a opere sem conhecimento.

¢ Mantenha a maquina em condicOes de trabalho
apropriadas. Modificagdes nao autorizadas na maquina
podem afetar a seguranga e a vida Util da maquina.

PERIGO CUIDADO ADVERTENCIA

As palavras de aviso de PERIGO ou CUIDADO sao usadas
com um simbolo de segurancga. PERIGO identifica os riscos
mais Sérios.

¢ As etiquetas de seguranca PERIGO e CUIDADO ficam
localizadas na maquina préximas aos riscos especificos.

¢ Mensagens de seguranca de CUIDADO precedem as
instrucdes relacionadas neste manual que poderao resultar
em ferimentos ou morte se ndo forem seguidas
corretamente.

* Mensagens de seguranga ADVERTENCIA precedem as
instrucdes relacionadas neste manual que poderao resultar
em danos ao equipamento se nao forem seguidas
corretamente.

Prevencao de incéndios

¢ Certifique-se de que a area é segura antes de executar
qualquer corte. Mantenha um extintor de incéndio nas
imediacdes.

¢ Remova todos os materiais inflamaveis dentro de um raio de
10 m da area de corte.

* Resfrie 0 metal quente ou deixe que ele esfrie antes de
manuseé-lo ou antes de encosta-lo em materiais
combustiveis.

* Nunca corte recipientes que contenham materiais
potencialmente inflam&veis em seu interior — primeiro eles
devem ser esvaziados e limpos de maneira apropriada.

¢ Ventile atmosferas potencialmente inflamaveis antes de
executar o corte.

* Ao cortar usando o oxigénio como gas de plasma, é
necessario utilizar um sistema de ventilagao de exaustao.

Prevencao de explosdes

¢ N&o utilize o sistema de plasma se houver possibilidade de
estarem presentes poeira ou vapores explosivos.

¢ N&o corte cilindros pressurizados, tubos ou qualquer
recipiente fechado.

* N&o corte recipientes que tenham armazenado materiais
combustiveis.

O TRABALHO DE CORTE PODE PROVOCAR
INCENDIO OU EXPLOSAO

CUIDADO

Perigo de explosao
Argdnio-hidrogénio e metano

A

O hidrogénio e o metano sdo gases inflamaveis que apresentam
perigo de explosdo. Mantenha as chamas afastadas de
cilindros e mangueiras que contenham misturas de metano ou
hidrogénio. Mantenha chamas e fagulhas afastadas do tocha
quando usar plasma de metano ou argdnio-hidrogénio.

A

CUIDADO
Detonacéao de hidrogénio com corte de aluminio

¢ Ao se cortar aluminio sob a d4gua ou com a dgua encostando
na face inferior do aluminio, pode ocorrer 0 acumulo de gas
hidrogénio sob a peca de trabalho e sua detonagdo durante
operagoes de corte de plasma.

¢ Instale um tubo de aeragao no piso da mesa d’agua para
eliminar a possibilidade de detonagéo de hidrogénio.
Consulte a sec@o Anexo deste manual para ver detalhes do
tubo de aeracao.

1-2
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SEGURANCA

4 .
j\ O CHOQUE ELETRICO PODE MATAR

L

O contato com pegas elétricas energizadas pode causar ¢ Inspecione com freqliéncia o cabo de alimentagcdo em busca

choque fatal ou queimaduras graves. de danos ou rachaduras na cobertura do cabo. Substitua

e A operagdo do sistema de plasma fecha um circuito elétrico imediatamente o cabo de alimentacao danificado. A fiagao
entre o tocha e a peca de trabalho. A peca de trabalho e sem revestimento pode matar.
qualquer objeto que a tocar fardo parte do circuito elétrico. ¢ |nspecione e substitua quaisquer condutores desgastados

* Nunca toque o corpo do tocha, a peca de trabalho ou a dgua ou danificados do tocha.
em uma mesa d’adgua quando o sistema de plasma estiver ¢ N&o toque a peca de trabalho, inclusive as sobras de corte,
em operacgao. enquanto cortar. Deixe a pega de trabalho no lugar ou sobre

a bancada com o cabo de trabalho conectado a ela durante

Prevencao de choques elétricos 0 processo de corte.

Todos os sistemas de plasma Hypertherm usam alta tensdo ~ * Antes de verificar, limpar ou trocar pegas do tocha,

no processo de corte (200 a 400 VCC s&o comuns). Tome as dgsconec’ie a alimentacéo elétrica principal ou a fonte de

seguintes precaucdes quando operar esses sistemas: alimentagéo. ,

e Use luvas e botas isoladas e mantenha secos seu corpo e * Nunca ignore ou contorne os mecanismos de seguranga.
suas roupas. o Arjtes de remover qgalquer cobertura da fonte de .

* \Vlocé ndo deve ficar de pé, sentar-se ou se apoiar - ou tocar allrngntagao ou do S|stema, descor]ecte aentrada de energia
— em qualquer superficie imida quando usar o sistema de elétrica. Aggarde por 5 mlnytos apos desconectar a energia
plasma. para permitir que os capacitores se descarreguem.

* Isole-se do trabalho e do piso usando capachos ou * Nunca opere o sistema de plasma, a menos que as capas da
coberturas isolantes secos e grandes o bastante para fontg de allm?ntagao estejam no lugar. As conexoeslda fonte
impedir qualquer contato fisico com o trabalho ou o piso. Se de alimentacao expostas representam um grave perigo de
precisar trabalhar proximo de ou em uma &rea imida, tenha acidentes eletricos. S
0 méximo de cuidado. ¢ Ao realizar conexdes de entrada, fixe primeiro o condutor de

e Instale uma chave de desconexao perto da fonte de aterramento apropriado. o
alimentagéo com fusiveis corretamente dimensionados. Essa ~ ® Cada sistema de plasma Hypertherm € projetado para ser
chave permitira ao operador desligar a fonte de alimentagéo usado apenas com tochas Hypertherm especificos. N&o use
rapidamente em uma situacdo de emergéncia. outros tochgs como substitutos, pois isso poderia provocar

* Quando usar uma mesa d’agua, certifique-se de que ela esta superaquecimento e apresentar um risco de seguranca.

conectada corretamente a terra.

¢ |nstale e aterre esse equipamento de acordo com o manual
de instrucdes e em concordancia com codigos nacionais e
locais.

O CORTE PODE PRODUZIR VAPORES TOXICOS

=Nz

O corte pode produzir vapores e gases toxicos que esgotam o um respirador com suprimento de ar. Os revestimentos e

oxigénio e causam ferimentos ou morte. quaisquer metais contendo esses elementos podem

* Mantenha a area de corte bem ventilada ou use um produzir vapores toxicos ao serem cortados.
respirador aprovado com suprimento de ar. * Nunca corte recipientes que contenham materiais

* N3o corte em locais proximos a operacdes de remogéo de potencialmente inflamaveis em seu interior - primeiro eles
graxas, limpeza ou pulverizagdo. Os vapores de certos devem ser esvaziados e limpos de maneira apropriada.
solventes clorados se decompdem para formar gés fosgénio ~ * Este Produto, quando usado para soldagem ou corte,
quando expostos 4 radiaco ultravioleta. produz vapores ou gases que contém substancias quimicas

« N#o corte metal revestido ou contendo materiais toxicos, reconhecidas no estado da Califérnia como causadoras de
como o zinco (galvanizado), chumbo, cadmio ou berilio, a defeitos de nascenca e, em alguns casos, cancer.

menos que a area esteja bem ventilada e o operador utilize

Sistemas de plasma HYPERTHERM 1-3



SEGURANCA

Tochas instantaneas
O arco de plasma surge imediatamente quando a chave do
tocha é ativada.

Q: O ARCO DE PLASMA PODE CAUSAR FERIMENTOS E QUEIMADURAS

O arco de plasma corta rapidamente através de luvas e da pele.

¢ Mantenha-se afastado da ponta do tocha.

¢ Nao segure objetos metalicos perto do caminho de corte.

¢ Nunca aponte o tocha para vocé mesmo ou para outras
pessoas.

Protecao para os olhos Os raios do arco de plasma
produzem raios intensos visiveis € invisiveis (ultravioleta e
infravermelho) que podem provocar queimaduras nos olhos e
na pele.

¢ Use protecdo para os olhos de acordo com os codigos
nacionais ou locais aplicaveis.

e Use protecdo para os olhos (6culos ou mascaras de
seguranga com protecdo lateral e um capacete de
soldagem) com uma tonalidade de lente apropriada para
proteger seus olhos contra os raios ultravioleta e
infravermelho do arco.

i/

Corrente do Tonalidade da Lente

OS RAIOS DO ARCO PODEM QUEIMAR OS OLHOS E A PELE

Protecao para a pele Use roupas de protecéo para se

proteger contra queimaduras causadas por luz ultravioleta,

fagulhas e metal quente.

e Luvas grossas de protecdo, calgados de seguranca e chapéu.

* Roupas que retardem a propagagao de chamas cobrindo
todas as areas expostas do corpo.

¢ Calcas sem bainha para impedir a entrada de fagulhas e
escoria.

¢ Remova de seu bolso qualquer combustivel, como isqueiros a
gas butano ou fésforos, antes de cortar.

Area de corte Prepare a 4rea de corte para reduzir a
reflexdo e a transmisséo de luz ultravioleta:

Cabo de trabalho Conecte o cabo de trabalho com
firmeza a peca de trabalho ou @ bancada com um bom contato
entre os metais. N&o o conecte a parte da peca que caira
guando o corte for concluido.

Bancada de trabalho Conecte a bancada de trabalho a
um ponto de aterramento, de acordo com codigos elétricos
nacionais ou locais apropriados.

Arco AWS (EUA)  ISO 4850 * Pinte as paredes e outras superficies com cores escuras para
<100 A N° 8 N° 11 reduzir a reflexgo.
100-200 A N° 10 N° 11-12 ¢ Use telas protetoras ou barreiras para proteger outras
200-400 A O N° 12 N° 13 pessoas contra clardes.
> 400 A N° 14 N° 14 e Avise as outras pessoas para nao olharem diretamente para o
arco. Use placas ou cartazes de adverténcia.
SEGURANCA DE Alimentacao elétrica
ATERRAMENTO ¢ Certifique-se de conectar o fio terra do cabo de forca ao

terra da caixa de desconex&o.

e Se a instalagdo do sistema de plasma envolver a conex&o
do cabo de forga a fonte de alimentacao, certifique-se de
conectar o fio terra do cabo de forgca de maneira apropriada.

¢ Fixe primeiro o fio terra do cabo de forga ao pino suporte,
depois coloque quaisquer outros fios terra sobre o terra do
cabo de forga. Aperte com firmeza a porca de retencéo.

¢ Aperte todas as conexdes elétricas para evitar o
aguecimento excessivo.

1-4
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SEGURANCA

SEGURANCA DE EQUIPAMENTOS
DE GAS COMPRIMIDO

* Nunca lubrifique valvulas ou reguladores de cilindros com
6leo ou graxa.

* Use apenas cilindros de gas, reguladores, mangueiras e
acessorios projetados para a aplicagao especifica.

¢ Mantenha todo o equipamento de gas comprimido e as
pecas associadas em boas condicdes.

¢ Coloque etiquetas e cddigos de cores em todas as
mangueiras de gas para identificar o tipo de gas em cada
uma. Consulte os cddigos nacionais ou locais aplicaveis.

_J CILINDROS DE GAS
=% PODEM EXPLODIR
¥ SE FOREM DANIFICADOS

&3

Os cilindros de gas contém gas sob alta pressao. Se for danificado,

um cilindro poderd explodir.

¢ Manuseie e use cilindros de gas comprimido de acordo com os
cddigos nacionais e locais aplicaveis.

¢ Nunca use um cilindro que ndo esteja em posicao vertical e preso
com firmeza ao local adequado.

¢ Mantenha a tampa protetora em seu lugar sobre a valvula, exceto
quando o cilindro estiver em uso ou conectado para uso.

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

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

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

* O RUIDO PODE 3
PREJUDICAR A AUDIGAO

A exposicéo prolongada ao ruido resultante de corte ou

goivadura pode prejudicar a audigéo.

e Use protecao aprovada para os ouvidos ao utilizar o sistema
de plasma.

e Avise outras pessoas préximas sobre os perigos do ruido.

O ARCO PLASMA
- PODE DANIFICAR
CANOS CONGELADOS

Os canos congelados podem se danificar ou até
explodir se vocé tentar degelo com a tocha plasma.

‘ OPERAGAO DE APARELHOS
o MARCAPASSO E DE SURDEZ
)

—-

A operacéo de aparelhos marcapasso e de surdez pode ser

afetada por campos magnéticos produzidos por correntes

elevadas.

Os portadores de aparelhos marcapasso e de surdez devem

consultar um médico antes de se aproximarem de qualquer

operacéo de corte e goivagem.

Para reduzir os riscos de campos magnéticos:

¢ Mantenha o cabo de trabalho e o condutor do tocha do
mesmo lado, afastados do seu corpo.

¢ Mantenha os condutores do tocha o0 mais préximo possivel
do cabo de trabalho.

¢ Nao enrole ou dobre o condutor do tocha ou o cabo de
trabalho em torno do seu corpo.

¢ Mantenha-se o mais longe possivel da fonte de alimentagé&o.

Sistemas de plasma HYPERTHERM
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SEGURANCA

ETIQUETA DE ADVERTENCIA

Esta etiqueta de adverténcia é afixada em algumas fontes
de alimentagéo. E importante que o operador e o técnico
de manutencao compreendam a finalidade destes simbolos

de adverténcia como estéa descrito.

A\ AVERTISSEMENT

Protect yourself and others. Read and under-
stand this marking.

+ Disconnect power source before servicing.

+ Disconnect power source before disassembly of
the torch.

Use torches specified in the instruction manual.
This plasma cutting machine must be connected
o power source in accordance with applicable
electrical codes.

Plasma arc cutting can be injurious to operator
and persons in the work area. Before operating,
read and understand the manufacturer's instruc-
tions and know your employer's safety practices.

Pour votre protection et celle des autres, lire et
comprendre ces consignes.

Couper l'alimentation avant d'effectuer le dépannige.
Couper I'alimentation avant de démonter la torche.
Utiliser exclusivement les torches indiquées dans le
manual d'instructions.

Le raccordement au réseau de cette machine de
coupage a arc-plasma doit-8tre comforme aux codes
de I'électricité pertinents.

Le coupage a arc-plasma comporte des risques pour
l'utilisateur et les personnes se trouvant dans la zone
de travail. Avant le coupage, lire et comprendre les
instructions du fabricant. Appliquer également les
consignes de sécurité de votre entreprise.

Electric shock can kill.

+ Do not touch live electrical parts.

« Keep all panels and covers in place
when the machine is connected to a
power source.

Insulate yourself from work and ground:
wear insulating gloves, shoes and
clothing.

» Keep gloves, shoes, dothing, work area,
torch and this machinery dry.

Explosion will result if pressurized
containers are cut.

Arc rays can injure eyes and burn skin.
+ Wear correct eye and body protection.

MNoise can damage hearing.
« Wear correct ear protection.

@ O POk

Fumes and gases can injure your heaith.

+ Keep your head out of the fumes.

- Provide ventilation, exhaust at the arc, or
both to keep the fumes and gases from
your breathing zone and the general area.

« If ventilation is inadequate, use an
approved respirator.

WARNING: This product, when used for welding or cutting,
produces fumes or gases which contain chemicals known
to the state of California to cause birth defects and, in
s0me cases, cancer.

Heat, splatter and sparks cause fire and
AQ burns.
+ Do not cut near combustible material.
« Do not cut containers that have held
combustibles.
= Do not have on your person any
combustibles such as a butane lighter or

matches.

Pilot arc can cause burns.
« Keep the torch nozzle away from yourself
and others when the switch is depressed.

+ Wear correct eye and body protection.

DO NOT REMOVE THIS MARKING

010296 Fev. B

NE PAS ENLEVER CET AVIS

TF
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OPERACAO
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OPERACAO

Controles e indicadores

Painel de controle da fonte de alimentacao (Fig. 2-1)

POWER

« Botao interruptor/indicador de ON (I) (ALIMENTACAO LIGADA) (PB1/LT1)

Ativa a fonte de alimentagao e seus circuitos de controle. O indicador se ilumina quando a ativacao esta
completa.

+ Botao interruptor de OFF (O) (ALIMENTACAO DESLIGADA) (PB2)

Desliga a fonte de alimentagao.

« Indicador de DC ON (ALIMENTAGAO CC LIGADA) (LT2)

llumina-se quando o contator principal se fecha, indicando que alimentacao CC esta sendo fornecida para
a tocha.

STATUS*

LED do RHF INTERLOCK (TRAVAMENTO DE RHF) (LT3)
Permanece iluminado quando a porta do console de RHF esta fechada. Apaga-se quando a porta é aberta.

LED de OVER TEMP (TEMPERATURA EXCESSIVA) (LT4)

Permanece apagado enquanto o transformador e o chopper estiverem operando dentro dos limites.
llumina-se quando o transformador principal da fonte de alimentagc&o ou o chopper estiverem com
temperatura excessiva.

LED do EXT INTERLOCK (TRAVAMENTO EXT) (LT5)

Permanece iluminado quando o travamento da maquina do cliente (opcional) esta fechado. Apaga-se
guando o travamento é aberto. Caso nao seja usado, € necessario colocar um jumper na opcao de
travamento externo (conector 1X1, pinos 16 € 17) para que o sistema de plasma possa operar.

LED do GAS SYSTEM (SISTEMA DE GAS) (LT6)
Permanece iluminado enquanto o sistema de gas estiver operacional. Apaga-se quando houver um erro no
sistema de gas.

LED de GAS PRESSURE (PRESSAO DE GAS) (LT7)
Permanece iluminado enquanto as pressdes dos gases de protecao e de plasma estiverem acima de
7,2 bar. Apaga-se quando a pressao do gas de protecao ou do gas de plasma estiver abaixo de 7,2 bar.

LED de COOLANT TEMP (TEMPERATURA DO LiQUIDO REFRIGERANTE) (LT8)
Permanece iluminado enquanto a temperatura do liquido refrigerante estiver normal. Apaga-se quando a
temperatura do liquido refrigerante estiver alta demais.

LED do COOLANT FLOW (FLUXO DE LiQUIDO REFRIGERANTE) (LT9)
Permanece iluminado enquanto o fluxo do liquido refrigerante estiver adequado. Apaga-se quando o fluxo
do liquido refrigerante estiver inadequado.

15
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OPERACAO

* Todos os LEDs de STATUS apagam-se (exceto o de TEMPERATURA EXCESSIVA) quando ocorre uma
condi¢ao de falha. A maioria das condi¢gdes de falha desligam o sistema, fazendo com que todos os LEDs de
STATUS se apaguem (exceto o de TEMPERATURA EXCESSIVA). Quando isso acontece, o operador precisa
pressionar e manter pressionado o interruptor de ALIMENTACAO LIGADA (1). O primeiro LED de STATUS que
nao se iluminar (exceto o de TEMPERATURA EXCESSIVA) indica a condicao de falha.

Chave thumbwheel de acionamento manual AMPS (S1)

Seleciona a corrente de corte.

Potenciémetro de PIERCE DELAY (RETARDO DE PERFURACAO) (P1)
Retarda o movimento da tocha, a transferéncia do gas de pré-fluxo para fluxo de corte e a elevagao gradual da

corrente.
— STATUS —
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Figura 2-1 Controles e indicadores da fonte de alimentacao do HD3070
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Console de gas (Fig. 2-2)

« Manémetros do gas de plasma, gas de protecao e gas de plasma H-35

O manémetro PG1 indica a presséo de entrada do suprimento de gas H-35.
O mandmetro PG2 indica a pressao de entrada do suprimento de gas O,/AR.

O mandmetro PG3 indica a pressao de entrada do suprimento de gas N, /CH, (metano).

- Interruptor continuo de SELEGAO DE PROCESSO/GAS DE ENTRADA (S1)

POSICAO DA GAS PLASMA GAS DE PROTECAO
CHAVE St SELECIONADO SELECIONADO
O, Plasma 0, O,/N,

AR

Plasma @ AR AR/CH,

H-35 e N, Plasma H-35/N, N>

« Interruptor continuo TEST PREFLOW (TESTAR PRE-FLUXO) / RUN (FUNCIONAR) / TEST CUTFLOW
(TESTAR FLUXO DE CORTE) (S2)

_ O contator é desativado, a Ativa a operagao normal apos
POSICAO DA || corrente nao é fornecida parao | serem ajustadas as vazdes de
CHAVE S2 eletrodo e o0 arco ndo pode ser teste de pré-fluxo e fluxo de
aberto. corte.
TESTAR FLUXO . .
DE CORTE Sim Nao
FUNCIONAR@q,, Nzo Sim
TESTAR . .
PRE-FLUXO Sim Nao

Esta chave é usada para ajustar as vazdes de teste de pré-fluxo e fluxo de corte usando os controles descritos
abaixo. As vazdes de teste de pré-fluxo e fluxo de corte estdo especificadas nas Tabelas de Corte.

TEST CUTFLOW (TESTE DE FLUXO DE CORTE)

* Avalvula medidora de PLASMA (MV1) e o medidor de vazao de PLASMA (FM1) sao usados para ajustar

as vazoes de teste de fluxo de corte para os gases H-35.

A vélvula medidora de PLASMA (MV2) e o medidor de vazao de PLASMA (FM2) sao usados para ajustar
as vazobes de teste de fluxo de corte para os gases O,, ar ou No.

O manémetro de PLASMA (PG4) indica a pressao do gas de plasma do teste de vazao do fluxo de corte.
Caso nao possam ser obtidos valores corretos de vazao, verifigue o manémetro e consulte a Secao 5,
Manutencdo (Manual de instrucao em inglés 802170), para executar as verificacées de contrapressao no
sistema de gas.

A vélvula medidora (MV3) e o medidor de vazao de PROTECAO (FM3) sdo usados para ajustar as vazdes
de teste de fluxo de corte para os gases O,, ar ou No.

A vélvula medidora (MV4) e o medidor de vazdo de PROTEGCAO (FM4) sao usados para ajustar as vazdes
de teste de fluxo de corte para os gases N, ou CH,.

15
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+ O mandémetro de GAS DE PROTECAO (PG5) indica a presséo do gas de protegio do teste de vazao do
fluxo de corte. Caso nao possam ser obtidos valores corretos de vazao, verifique o manémetro e consulte a
Secgéao 5, Manutengdo (Manual de instrugdo em inglés 802170), para executar as verificagbes de
contrapressdo (BACKPRESSURE) no sistema de gas.

TEST PREFLOW (TESTE DE PRE-FLUXO)

« Avélvula medidora de PRE-FLUXO (MV5) e o medidor de vazao (FM3) sdo usados para ajustar as vazdes
de teste de pré-fluxo para os gases O,, ar ou Ns.

« Avalvula medidora de PRE-FLUXO (MV6) e o medidor de vazao (FM4) sdo usados para ajustar as vazdes
de teste de pré-fluxo para os gas N».

+ O manémetro de PRE-FLUXO (PG6) indica a pressao no teste de vazao de
pré-fluxo. Caso ndo possam ser obtidos valores corretos de vazao, verifique o0 manémetro e consulte a
Secao 5, Manutengdo (Manual de instrugcdo em inglés 802170), para executar as verificagoes de
contrapressao (BACKPRESSURE) no sistema de gas.
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Figura 2-2 Controles e indicadores do console de gas (1 de 2)
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Figura 2-2 Controles e indicadores do console de gas (2 de 2)
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Procedimento diario de inicializacao

Primeiramente, verifique se a area de corte e sua roupa atendem aos requisitos de seguranca descritos na Secao
1, Seguranca. Se ocorrerem problemas durante a inicializagéo, consulte a Secgao 3, Instalacao (Manual de
instrucao em inglés 802170) para verificar os requisitos e procedimentos de instalacéo. O procedimento diario de
inicializagao envolve a configuragéo do sistema para corte da seguinte maneira:

1.

10.

Verifique se os consumiveis ndo estao gastos ou danificados. Consulte Substituindo os consumiveis nesta
secao.

Selecione a corrente de corte na chave thumbwheel de acionamento manual AMPS (S1).

Sempre use a corrente de corte para a qual os consumiveis foram dimensionados. Por exemplo, nao
selecione 25 ou 35 ampéres para consumiveis de 30 ampéres. O corte usando uma corrente que nao a
dimensionada para o consumivel provocara seu desgaste excessivo e desempenho de corte imprevisivel.
Sera também mais dificil para pesquisar as falhas de corte, pois os dados de linha base s6 existem para a
corrente de 30 ampéres.

Verifique se a tocha esta perpendicular a peca de trabalho para obter um corte limpo e vertical. Use um
esquadro para alinhar a tocha. A tocha deve estar alinhada a 0° e 90°.

Ajuste a altura de perfuragéo. Veja as Tabelas de Corte.

A altura de perfuragéo deve ser precisa e consistente para uma boa vida util do eletrodo e do bico. Quando a
altura de perfuracéo esta muito elevada, o arco piloto € impedido ou for¢cado a atrasar a transferéncia para o
arco de corte. Quando a altura de perfuracao estd muito baixa podera haver o acumulo de escéria no bocal, o
que aumenta a possibilidade de ocorrer um arco duplo nas partidas subsequentes. Caso seja efetuada uma
perfuragdo com o bocal tocando a pega de trabalho, a escéria derretida sera forgada entre o bico e o bocal,
fazendo com que o gés de protecao se torne inutil e provavelmente destruindo o bico e o bocal.

Ajuste a tensao do arco na unidade de controle da altura da tocha (THC), usando a tensao de arco sugerida
nas Tabelas de Corte. 1 volt de arco eqlivale a aproximadamente 0,127 mm de altura de tocha.

A tensao de arco é usada para manter a distancia entre a tocha e a peca de trabalho durante o corte. Uma
tensdo de arco maior mantera uma distancia maior. O potencial da tensao do arco encontra-se entre a ponta
do eletrodo (na verdade no fundo da depressao no elemento de hafnio) e a peca de trabalho. A medida que a
ponta do eletrodo se desgasta, forma-se uma depressao (ponto de erosao) e a tensao de arco precisa ser
aumentada para compensar a maior distancia entre o fundo dessa depressao e a peca de trabalho. Por
exemplo, apds algumas centenas de partidas a tocha estara mais préxima da peca de trabalho, criando uma
superficie de corte com angulo negativo. Para corrigir isso, aumente o ajuste da tensado de arco em mais dois
volts. A distancia da tocha a peca de trabalho aumentara, melhorando a qualidade do corte.

Ajuste o potenciémetro de RETARDO NA PERFURACAO (P1). Veja as Tabelas de Corte.

. Selecione o gas de plasma através da interruptor continuo de SELECAO DO PROCESSO (S1).

Verifique se os suprimentos de gas estao conectados e disponiveis com a pressao de 8,2 bar nos
mandmetros de gas de entrada (PG1, PG2 e PG3). E importante manter as pressoées iguais para obter as
misturas de gases corretas.

Ligue a chave principal da fonte de alimentacéo.

Ligue a fonte de alimentacdo pressionando o interruptor ALIMENTACAO LIGADA (1) (PB1). Verifique se o
LED indicador verde de ALIMENTACAO LIGADA (LT1) ficou iluminado. Caso contrario, verifique os LEDs de
STATUS. Veja Controles e indicadores do painel frontal nesta secao.

HD3070 console manual de gas manual de instruges 2-7
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11. Determine os fluxos dos gases de plasma e protecéo para o corte da seguinte maneira:

« Posicione a interruptor continuo TESTAR PRE-FLUXO / FUNCIONAR / TESTAR FLUXO DE CORTE (S2)
no console de gas em TESTAR FLUXO DE CORTE.

Nota: As valvulas medidoras sdo normalmente dificeis de girar. Nao afrouxe as contra-porcas
das hastes das valvulas para fazé-las girar mais facilmente. O afrouxamento das contra-
porcas rompe 0s selos e permite que 0s gases escapem pelas hastes das valvulas.

+ Gire as valvulas medidoras de PLASMA (MV1 e MV2) para ajustar as vazdes necessarias nos medidores
de fluxo (FM1 e FM2). Consulte as Tabelas de Corte para obter as vazdes necessarias.

« Gire as valvulas medidoras de PROTECAO (MV3 e MV4) para ajustar as vazdes necessarias nos
medidores de fluxo (FM3 e FM4). Consulte as Tabelas de Corte para obter as vazdes necessarias.

12. Determine os pré-fluxos de gas da seguinte maneira:
« Posicione a interruptor continuo (S2) em TESTAR PRE-FLUXO.

« Gire as valvulas medidoras de PRE-FLUXO (MV5 e MV6) para ajustar as vazoes necessarias nos
medidores de fluxo (FM3 e FM4). Veja as Tabelas de Corte.

13. Caso as vazoes corretas ndo possam ser obtidas, verifique os manémetros associados no lado esquerdo do
console de gas para confirmar a contrapressao (BACKPRESSURE). Consulte a Secéo 5, Manutengcao
(Manual de instrugao em inglés 802170), para executar as verificagdes de contrapressao no sistema de gas.

14. Purgue as linhas de gas posicionando a chave comutadora (S2) em TESTAR FLUXO DE CORTE por
20 segundos e a seguir posicione em TESTAR PRE-FLUXO por 20 segundos. Apds purgar as linhas de gas,
posicione o interruptor em FUNCIONAR.

15. O sistema esté agora pronto para operar.

2-8 HD3070 console manual de gas manual de instruges
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Substituindo os consumiveis

A Adverténcia

Sempre desconecte a fonte de alimentacao da fonte principal de energia antes de inspecionar ou
substituir as pecas consumiveis.

Inspecione as peg¢as consumiveis quanto ao desgaste ou danos antes de executar o corte. Os kits de consumiveis
PAC184 e PAC186 (veja a Segao 6, Lista de pe¢as (Manual de instrugao em inglés 802170) contém ferramentas
para remover e inspecionar as pegas consumiveis. Para remover, inspecionar e substituir os consumiveis, proceda
da seguinte maneira: Veja as Figuras 2-3 até 2-6.

Remover e inspecionar

1. Remova a capa e inspecione-a quanto a orificios entupidos ou danos. Para remover o bocal, empurre-o até que
ele se solte. Verifique se o O-ring apresenta desgaste ou danos.

2. Remova a capa interna e inspecione-a quanto a orificios entupidos ou danos.

3. Remova o bico usando a ferramenta de remocao. Verifiqgue a presenca de desgaste ou queimaduras pelo arco.
Verifique também se os O-rings apresentam desgaste ou danos.

4. Remova o eletrodo usando a ferramenta de remogao. Inspecione o eletrodo e substitua-o se a depressao
apresentar 1 mm de profundidade. Veja a Figura 2-6. Verifique se o O-ring apresenta desgaste ou danos.

5. Remova o distribuidor de gas usando a ferramenta de remogcao: insira a ferramenta no distribuidor de gas até
prender a saliéncia e puxe-o para tras até remové-lo Inspecione-o quanto a orificios entupidos ou danos.
Verifique se os O-rings apresentam desgaste ou danos.

Instalar consumiveis
N&o use lubrificante de silicone (02755) nos O-rings em excesso. O excesso de lubrificante pode entupir
orificios e aberturas, provocando fluxo inadequado de gas durante a operacao. Aplique somente uma

pequena camada de lubrificante de silicone.

Evite tocar na ponta do eletrodo durante a instalacéo, pois graxa ou sujeira podem afetar a confiabilidade
da partida. Limpe a ponta se necessario.

1. Aplique lubrificante de silicone ao O-ring no eletrodo e depois em ambos o0s
O-rings no distribuidor de gas.

2. Insira o eletrodo na extremidade de menor diametro do distribuidor de gas, depois insira sua extremidade de
maior didmetro no bico. Aplique lubrificante de silicone nos O-rings do bico, depois insira o bico na tocha e
empurre-o em seu lugar.

3. Inspecione as roscas no corpo da tocha e limpe-as se necessario. Aplique lubrificante de silicone nos O-rings
do corpo principal da tocha.

(Continua na pagina 2-12)
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Estao disponiveis consumiveis CCW (anti-horarios) para corte de imagem-espelho.

Figura 2-3 Pecas consumiveis de tocha PAC186
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/ Capa Bocal Capa interna Distribuidor de gas Tocha PAC184 \
120221/120543 120222 120219 Bico 120212 120208
120277 Eletrodo
15 amp 120209
& 120218
30 amp
Figure 2-4 Tocha PAC184 e consumiveis de 15 e 30 ampéres para aco-carbono
/Bicos de 15,30 e 50 \
ampéres para aco-carbono Bico
e bicos de 30 ampéres para
aco inoxidavel
Ferramenta para distribuidor de gas PAC186
(004745)
Eletrodo

Bicos de 100
ampéres e
todos os

(004555)

Ferramenta PAC186

Ferramenta PAC184

Bicos de 50 ampéres para
(004670)

aco inoxidavel e todos os
bicos de 70 ampéres

{Ietrodos

Figura 2-5 Ferramentas para a remog¢ao de consumiveis

Esta ferramenta é usada para verificar a profundidade da
depresséao (ponto de erosao) do eletrodo.

Eleve e abaixe a

Parafuso de
travamento

Afrouxe o ajuste de altura e insira o eletrodo como

ponta
1.

Reldgio micrometro
mostrado. Aperte o ajuste de altura.

Verifique se a ponta toca a superficie plana proxima a

Ajuste de altura
2.
depressao (ponto de erosao).
Afrouxe o parafuso de travamento, zere o relégio
micrémetro e aperte o parafuso novamente.

Ponta (004629)

Abaixe a ponta na depressao e leia sua profundidade

no mostrador.
Substitua o eletrodo quando a profundidade da

J

.

Eletrodo
H
im 5.
depresséao for maior que 1,0 mm (0,040").
Figura 2-6 Medidor de profundidade da depressao (ponto de erosao) do eletrodo (004630)
2-11
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4. Instale a capa interna na tocha. Aperte suavemente a capa interna com a méo para assegurar um bom
contato elétrico. Nao aperte demais.

5. Instale a capa com o bocal na tocha. Se o bocal ndo estiver no lugar, aplique uma fina pelicula de lubrificante
de silicone (027055) no O-ring, insira o bocal na capa e empurre-o0 no seu lugar. Aperte suavemente a capa
com a mao. Nao apertar a capa com suavidade pode provocar mau contato elétrico e vazamentos de
agua e gas, o que reduzira a qualidade do corte.

Opcaéo: Purgar os condutores do liquido refrigerante

Nota: Este método para purgar o liquido refrigerante s6 é possivel se o sistema possuir o
conjunto de condutores da tocha com a opgao blow-back.
Veja o item 12 pagina 3-27 em Instalagéo (Manual de instru¢ao em inglés 802170).

Antes de remover a tocha PAC184 ou PAC186, o operador deve purgar o liquido refrigerante da tocha existente
nos condutores a fim de minimizar a perda de liquido quando a tocha for desconectada.

Use ar para purgar os condutores de liquido refrigerante

1. Desligue a fonte de alimentagao no painel de controle ou CNC.

2. No conjunto off-valve (Fig. 2-7), conecte uma mangueira de ar de 6,35 mm na entrada de ar.

3. Conecte o cabo de alimentacdo de 120 VCA do CNC ou outra fonte na valvula solenéide blow-back.
4

. Aplique ar com cerca de 1,4 bar na entrada de ar. O suprimento de ar deve ser limpo, seco e sem dleo para
nao contaminar o refrigerante.

5. Aplique um sinal de 120 VCA por cerca de 3 segundos para abrir a valvula solenéide e purgar o refrigerante
existente nos cabos. Nao é necessario purgar por mais de 3 segundos.

6. Ap0s os cabos de liquido refrigerante terem sido purgados, desconecte a tocha de seu engate rapido.

Conjunto
off-valve

Entrada de ar

120 VCA Valvula solendide
(Ref.) blow-back

Figura 2-7 Configuragéo para purgar o fluido refrigerante
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Encher novamente os condutores de liquido refrigerante
1. Reconecte a tocha no seu engate rapido.

2. Ligue a fonte de alimentaca@o no painel de controle ou no CNC.
Pressione e mantenha pressionado o interruptor de ALIMENTACAO LIGADA (ou mantenha o sinal de
Alimentacao Ligada no CNC) até que o LED do FLUXO DE LIQUIDO REFRIGERANTE se ilumine.

Quando o LED do FLUXO DE LiQUIDO REFRIGERANTE se iluminar, libere o interruptor de ALIMENTAGCAO
LIGADA na fonte de alimentacao ou o sinal de Alimentagao Ligada no CNC. O indicador verde de
ALIMENTACAO LIGADA devera permanecer iluminado, indicando que o sistema esta operando normalmente.

(O LED do FLUXO DE LiQUIDO REFRIGERANTE permanecera apagado até que o refrigerante tenha
empurrado todo o ar para fora dos cabos de resfriamento da tocha e o liquido refrigerante tenha retornado ao
tanque. Entretanto, cabos de resfriamento com muitas dobras podem ter bolsées de ar mesmo que o LED do
FLUXO DE LIQUIDO REFRIGERANTE tenha se iluminado e o sistema parega pronto para operagéo. O ar
aprisionado pode fazer com que a tocha perca momentaneamente o resfriamento e possa ser
danificada.)

HD3070 console manual de gas manual de instru¢es 2-13
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Como otimizar a qualidade de corte

As seguintes dicas e procedimentos irdo ajudar a produzir cortes no esquadro, reto, suave e livre de escorias.

Dicas para a mesa e a tocha

» Use um esquadro para alinhar a tocha com angulos retos a obra.

» Atocha pode mover-se mais suavemente se vocé limpar, verificar e ajustar os trilhos e o sistema de
acionamento da maquina de corte. O movimento da maquina instavel pode causar um padrao ondular
regular na superficie de corte.

» Atocha nao deve tocar a obra durante o corte. O contato pode causar danos ao bocal e ao bico, e afetar a
superficie de corte.

Dicas de ajuste do plasma
Siga cuidadosamente cada passo no procedimento de Inicio didrio descrito anteriormente nesta secao.

Purgue a linha de gas antes de cortar.

Maximize a vida dos consumiveis

O processo da LongLife® da Hypertherm automaticamente executa a rampa de subida de fluxo de gés e de
corrente no inicio e executa a rampa de descida no final de cada corte, para minimizar a erosao da superficie
central dos eletrodos. O processo LongLife também precisa que os inicios e fins de cortes ocorram em cima da
obra.

» Atocha ndo deve nunca abrir no ar.
— Iniciar um corte no canto da obra é aceitavel, desde que o0 arco néo seja iniciado no ar.

— Ao iniciar com uma perfuragao, use a altura de perfuracéo que € 1,5 a 2 vezes a distancia bico a obra.
Veja as tabelas de corte.

» Cada corte deve terminar com o arco ainda aberto na obra, para evitar que o arco se apague (erro de
rampa de descida).

— Quando estiver cortando pecas que caiam (pequenas pegas que possam cair da obra depois de serem
cortadas), verifique se o0 arco se mantém conectado ao canto da obra, para a rampa de descida
acontecer corretamente.

» Se ocorrer 0 apagamento do arco, tente um ou mais dos itens a seguir:
— Reduza a velocidade de corte durante o final do corte da peca.

— Desligue o arco antes da pecga terminar o corte completamente, para permitir que o corte se complete
durante a rampa de descida.

— Programe o caminho da tocha para a &rea de sobra para executar a rampa de descida.

Nota: Se possivel use corte em cadeia, para que o caminha da tocha pode entrar diretamente de
um corte para outro sem desligar e ligar o arco. Contudo, ndo permita que a peca saia da
obra e volte, e lembre que corte em cadeia de longa duragao pode causar desgaste do

eletrodo.
Nota: Pode ser dificil alcangar os beneficios por completo do processo LongLife em algumas
condigoes.
2-14 HD3070 console manual de gas manual de instruges
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Fatores adicionais da qualidade de corte

Angulo de corte
Uma pega cortada onde a média dos 4 lados seja menor de 4° de angulo de corte é considerada aceitavel.

Nota: O angulo de corte mais esquadrejado é o lado direito com respeito ao movimento da tocha
para frente.

Nota: Para determinar quando um problema de angulo de corte esta sendo causado pelo
sistema plasma ou pelo sistema de acionamento, faga um corte de teste e mega os
angulos de cada lado. Depois, rotacione a tocha 90° no suporte e repita o processo.
Se os angulos sdo os mesmos em ambos 0s testes, o problema esté no sistema de
acionamento.

Se o problema de angulo de corte persistir depois que as causa mecéanicas tenham sido eliminadas (veja Dicas
para Mesa e Tocha, na pagina anterior), verifique a distancia da tocha a obra , especialmente se os angulos de
corte forem todos positivos ou todos negativos.

» Um angulo de corte positivo é resultante quando mais material € removido da parte superior do corte do
que da inferior.

» Um angulo de corte negativo é resultante quando mais material € removido da parte inferior do corte.

Problema Causa Solucéao

Angulo de corte negativo / Atocha estd muito baixa  Aumente a tensdo do arco para levantar a tocha.

Corte no esquadro

Angulo de corte positivo \ A tocha esta muito alta Diminua a tensao do arco para baixar a tocha.

Escoria

A escéria de baixa velocidade é formada quando a velocidade de corte da tocha esta muito baixa e o arco espirra
para frente. Ela forma um depésito duro e com bolhas na parte inferior do corte e pode ser removido facilmente.
Aumente a velocidade para reduzir a escéria.

A escéria de alta velocidade é formada quando a velocidade de corte da tocha esta muito alta e o arco espirra
para trés. Ela forma um depésito fino uma faixa linear de metal sélido atachado muito préximo ao corte. Ela é
soldada na parte inferior do corte e € muito dificil de remover. Para reduzir a escéria de alta velocidade:

+ Diminua a velocidade de corte.

» Diminua a tenséo do arco, para diminuir a distancia entre a tocha e a obra.

+ Aumente o O, no gas de protecao para aumentar a faixa de velocidade de corte sem escoéria. (Apenas nos
sistemas HyDefinition e HT4400 podem efetuar a mistura do gas de protegao.)

Notas: A escoéria € mais facilmente formada em chapas quentes ou mornas do que nas chapas
frias. Por exemplo, o primeiro corte de uma série de cortes vao produzir menos escoria.
Conforme a obra se esquenta, mais escérias podem se formar nos cortes subsequéntes.

A escoria se forma mais facilmente em ago carbono do que em ago inox ou aluminio.

Consumiveis desgastados ou danificados podem produzir escéria intermitente.
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Linearidade da superficie de corte

! Uma superficie de corte plasma é suavemente cdncava.

A superficie de corte pode se tornar mais concava ou convexa. A correta altura da tocha se faz
necessario para manter a superficie de corte aceitavel, perto da linearidade.

Uma superficie de corte cdncava ocorre quando a distancia da tocha a obra esta muito baixa. Aumente
a tens&o do arco para aumentar a distancia tocha a obra e tornar linear a superficie de corte.

D Uma superficie de corte convexa ocorre quando a distancia da tocha a obra esta muito grande ou a
corrente de corte esta muito alta. Primeiro, reduza a tenséo do arco, entdo reduza a corrente de corte.
Se existe uma superposicao de diferentes correntes de corte para aquela espessura, tente os
consumiveis para a menor corrente.

Aprimoramentos adicionais

Alguns destes aprimoramentos envolvem efeitos colaterais, como descrito.
Suavidade da superficie de corte (Finalizagao da superficie)

+ (Apenas HyDefinition e HT4400) Em ago carbono, uma grande concentragao de N, na mistura de O,-N, na
protecao pode produzir uma superficie de corte mais suave.
Efeito colateral: Isto pode produzir mais escéria.

* (Apenas HyDefinition e HT4400) Em aco carbono, uma grande concentragao de O, na mistura de O5-N, na
protecao pode aumentar a velocidade de corte e produzir menos escoria.
Efeito colateral: Isto pode produzir uma superficie de corte rugosa.

Perfurando

+ O retardo para a perfuracao deve ser suficientemente longo para que o arco possa perfurar o material
antes que a tocha se mova, mas néo tao longo para que o arco nao se perca enquanto tenta achar o canto
de um furo grande.

» Um pré fluxo de protecao muito grande pode ajudar a expulsar o material derretido para fora durante a
perfuragao.
Efeito colateral: Isto pode reduzir a seguranca nas partidas.

Nota: Quando perfurar espessuras maximas, o anel de escoria que se forma durante a
perfuragcao pode ser alto suficiente para fazer contato com a tocha quando a mesma
comecga a mover depois que a perfuracao é completada. Uma perfuragdo em movimento,
que quer dizer perfurar enquanto a tocha se move, pode eliminar a vibracao da tocha que
se segue ao contato da tocha com o anel de escdria.

Como aumentar a velocidade de corte

+ Diminua a distancia da tocha a obra.
Efeito colateral: Isto ir4d aumentar o angulo de corte negativo

Nota: A tocha niao deve tocar a obra durante a perfuragao e corte.
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Questoes técnicas

Reclamaco6es de mercadorias avariadas — Todas as unidades expedidas pela Hypertherm passam por um
rigoroso controle de teste de qualidade. Contudo, se seu sistema n&o funciona corretamente:

1. Verifique novamente todos os requisitos de pré-instalagao, instalacdo e conexdes.

2. Se nao tiver condi¢des de resolver o problema, chame o seu distribuidor. Ele(a) sera capaz de ajuda-lo, ou
indicar vocé a um representante autorizado da Hypertherm.

3. Se vocé precisar de assisténcia, chame seu distribuidor ou o escritério da Hypertherm mais préximo.
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Tabelas de corte

As Tabelas de Corte nas paginas a seguir sao otimizadas para oferecer o melhor angulo de corte, menos escéria e
melhor acabamento da superficie de corte. Tenha em mente que estas tabelas oferecem um bom ponto de partida
e que o corte ideal precisa ser ajustado para a aplicacéo e os materiais existentes no local. Aumentar a velocidade
de corte, diminuir a distancia da tocha a pega de trabalho, usar consumiveis de maior corrente em metais mais
finos ou aumentar a taxa de oxigénio na mistura de protecao, por exemplo, cada uma dessas opgdes apresenta
determinadas compensagdes conforme mencionado em Como Otimizar a Qualidade de Corte. Dependendo do
trabalho de corte, o operador precisa determinar se as compensacgdes sao aceitaveis.

As Tabelas de Corte também fornecem os nimeros de peca e ilustracdes dos consumiveis necessarios para o

corte em correntes especificas. Para obter informag6es mais detalhadas, consulte a descricao dos controles e
indicadores do console de gas e o procedimento de Inicializagdo diaria anteriormente nesta secao.

indice das tabelas de corte

Material Corrente Gas de plasma Gas de protecéao Pagina
Tocha PAC184
Aco carbono 15 Amp O, O, e N, 2-19
30 Amp O, O, e Ny 2-20
Tocha PAC186
Aco carbono 15 Amp O, O, e N, 2-21
30 Amp O, O, e Ny 2-22
50 Amp O, O, e N, 2-24
70 Amp O, O, e Ny 2-27
100 Amp O, O, e N, 2-31
Aco inoxidavel 30 Amp AR AR 2-23
50 Amp AR AR 2-25
70 Amp AR AR e CH, 2-28
100 Amp H-35 e N2 N, 2-32
Aluminio 70 Amp AR CH,4 2-29
100 Amp H-35e N, N, 2-33
Cobre 50 Amp O, O, e N, 2-26
70 Amp O, O, e Ny 2-30
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PAC184
Aco carbono

O, Plasma / O, e N, Protecéao

15 Amp
Capa _ Tocha PAC184 N\
Capa interna 120208
120219 Distribuidor
3 de gas
: 120212
: Bocal Bico Eletrodo
120222 120277 120209
Teste de Fluxo de Corte | Teste de Pré-Fluxo*
Faixa de Vazéo (%) Faixa de Vazao (%) Altura inicial
— — Distancia de
Plasma Protecéo Pré-fluxo Espessura | Tensdo | tocha- | Velocidade | perfuracao Retardo na

—]lolo ]| N 0, | N, do material | do arco | obra*™* de corte | datocha perfuragao

(Vermelho) | (Vermelho) (Vermelho) (GA) | (mm) | (volts) (mm) (m/min) (mm) (mostrador) | (segundos)
26 0,5 134 0,5 3,68 1,0 0 0,05
24 0,6 135 0,5 3,28 1,0 0 0,05
22 0,8 136 0,5 2,92 1,0 0 0,05
20 0,9 136 0,5 2,54 1,0 0 0,05

— 40 30 10 5 75 18 1,3 137 0,5 2,16 1,0 0,5 0,16
16 1,5 142 0,8 1,65 1,0 1 0,27
14 1,9 144 1,0 1,14 1,5 1,5 0,37
12 2,7 148 1,0 0,90 1,5 2 0,50
10 34 151 1,0 0,64 1,5 2,5 0,60

O, e N, precisam ser fornecidos entre 7,2 a 9,2 bar para todas as espessuras de material.

*

Um ligeiro aumento nas vazoes de teste de pré-fluxo de O, e N, pode aumentar a capacidade de perfuragao em materiais
mais espessos. Entretanto, o aumento excessivo nas vazdes de pré-fluxo pode diminuir a confiabilidade da partida.

** Atolerancia da distancia da tocha a pega de trabalho é de + 0,125 mm. Quando usando um THC, a tolerancia é + 1 volt.

Se ocorrerem problemas no processo de corte e os valores de vazao apresentarem-se suspeitos, consulte a Segao 5,
Manutencgao (Manual de instrugao em inglés 802170), Verificagbes de contrapressdo (BACKPRESSURE) no sistema de gas.
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OPERACAO

PAC184
Aco carbono

O, Plasma / O, e N, Protecéao

30 Amp
Capa _ Tocha PAC184 N\
Capa interna 120208
120219 Distribuidor
de gas
120212
Bico Eletrodo
120218 120209
Teste de Fluxo de Corte | Teste de Pré-Fluxo*
Faixa de Vazéo (%) Faixa de Vazéo (%) Altura inicial
— — Distancia de
Plasma Protegéo Pré-Fluxo Espessura | Tensdo | tocha- | Velocidade | perfuragao Retardo na
—J oo ][N o, | N do material | do arco | obra** de corte | datocha perfuragao
(Vermelho) | (Vermelho) (Vermelho) (GA) | (mm) | (volts) (mm) (m/min) (mm) (mostrador) | (segundos)
24 0,6 117 0,8 5,08 1,5 0 0,05
22 0,8 121 0,8 4,32 1,5 0 0,05
20 0,9 125 1,0 3,56 2,0 0 0,05
18 1,3 128 1,0 2,80 2,0 0 0,05
— 46 15 5 5 75 16 1,5 128 1,0 2,08 2,0 0 0,05
14 1,9 128 1,0 1,52 2,0 0,5 0,16
12 2,7 135 1,5 1,27 2,5 1 0,27
10 3,4 135 1,5 0,90 2,5 1,5 0,37
4,8 135 1,5 0,81 2,5 2 0,50
30 10 6,4 136 1,0 0,64 2,5 2,5 0,60

O, e N, precisam ser fornecidos entre 7,2 a 9,2 bar para todas as espessuras de material.

*

Um ligeiro aumento nas vazodes de teste de pré-fluxo de O, e N, pode aumentar a capacidade de perfuragao em materiais
mais espessos. Entretanto, o aumento excessivo nas vazdes de pré-fluxo pode diminuir a confiabilidade da partida.

** Atolerancia da distancia da tocha a peca de trabalho é de + 0,125 mm. Quando usando um THC, a tolerancia é + 1 volt.

Se ocorrerem problemas no processo de corte e os valores de vazao apresentarem-se suspeitos, consulte a Segao 5,
Manutengdo (Manual de instrugdo em inglés 802170), Verificagbes de contrapressdao (BACKPRESSURE) no sistema de gas.
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PAC186
Aco carbono

O, Plasma / O, e N, Protecéao

15 Amp
/ Capa ) Tocha PAC186 \
020634/020687 ggg&?tema Distribuidor 120349
de gas
. P
Bocal Bico Eletrodo
\ 020670 020644 120111
Teste de Fluxo de Corte | Teste de Pré-Fluxo*
Faixa de Vazéao (%) Faixa de Vazao (%) Distancia Altura inicial
— — Tensdo | tocha- de
Plasma Protegéo Pré-Fluxo Espessura | doarco| obra | Velocidade | perfuracao Retardo na
—J oo ]N o, | N do material rex xR de corte | datocha perfuragéo
(Vermelho) | (Vermelho) (Vermelho) (GA) | (mm) | (volts) (mm) (m/min) (mm) (mostrador) | (segundos)
20 0,9 120 0,5 2,54 1,0 0 0,1
18 1,3 121 0,5 2,16 1,0 0 0,1
16 1,5 124 0,8 1,65 1,0 5 0,2
— | 40 | 30 10 5 75

14 1,9 130 1,0 1,14 1,5 1 0,3
12 2,7 132 1,0 0,90 1,5 1,5 0,4
10 3,4 134 1,0 0,64 1,5 0,50

O, e N, precisam ser fornecidos entre 7,2 a 9,2 bar para todas as espessuras de material.

* Um ligeiro aumento nas vazdes de teste de pré-fluxo de O, e N, pode aumentar a capacidade de perfuragdo em materiais
mais espessos. Entretanto, o aumento excessivo nas vazdes de pré-fluxo pode diminuir a confiabilidade da partida.

** Atolerancia da distancia da tocha a pega de trabalho é de + 0,125 mm. Quando usando um THC, a tolerancia é + 1 volt.

*** Para manter a distancia de 0,5 mm entre a tocha e a peca de trabalho a medida que o eletrodo se desgasta, a tensao de
arco deve ser aumentada para impedir que a tocha mergulhe na chapa.

Consumiveis projetados para corte na direcdo anti-horaria (CCW) estao disponiveis para corte de imagem-espelho. Consulte a
Secao 6, Lista de Pegas (Manual de instrugdo em inglés 802170).

Se ocorrerem problemas no processo de corte e os valores de vazao apresentarem-se suspeitos, consulte a Segao 5,
Manutengdo (Manual de instrugcdo em inglés 802170), Verificagbes de contrapressdo (BACKPRESSURE) no sistema de gas.
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OPERACAO

PAC186
Aco carbono

O, Plasma / O, e N, Protecéao

30 Amp
/~  Capa _ Tocha PAC186 N\
020634/020687 Capa interna N 120349
020633 Distribuidor
de gas
020637
\ \ /.l.
U € 1) D <> G
\ ¥
Bocal Bico Eletrodo
\ 020671 020645 120111
Teste de Fluxo de Corte | Teste de Pré-Fluxo*
Faixa de Vazéo (%) Faixa de Vazéo (%) Altura inicial
— — Distancia de
Plasma Protecao Pré-Fluxo Espessura | Tensdo | tocha- | Velocidade | perfuragdo Retardo na
—J oo ][N o, | N do material | do arco | obra** de corte | datocha perfuragéao
(Vermelho) | (Vermelho) (Vermelho) (GA) | (mm) | (volts) (mm) (m/min) (mm) (mostrador) | (segundos)
24 0,6 103 0,8 5,08 1,0 0 0
22 0,8 108 0,8 4,32 1,0 0 0
20 0,9 110 1,0 3,56 1,5 0 0
18 1,3 112 1,0 2,80 1,5 0 0
— | 46 | 15 5 5 75 16 1,5 115 1,0 2,03 1,5 0 0,1
14 1,9 118 1,0 1,52 1,5 0 0,1
12 2,7 121 1,5 1,27 2,0 5 0,2
10 3,4 124 1,5 0,90 2,0 1 0,3
4,8 125 1,5 0,81 2,0 1,5 0,4
30 | 10 6,4 124 1,0 0,64 2,0 2 0,5

O, e N, precisam ser fornecidos entre 7,2 a 9,2 bar para todas as espessuras de material.

*

Um ligeiro aumento nas vazodes de teste de pré-fluxo de O, e N, pode aumentar a capacidade de perfuragao em materiais
mais espessos. Entretanto, o aumento excessivo nas vazdes de pré-fluxo pode diminuir a confiabilidade da partida.

** Atolerancia da distancia da tocha a peca de trabalho é de + 0,125 mm. Quando usando um THC, a tolerancia é + 1 volt.

Consumiveis projetados para corte na direcao anti-horaria (CCW) estao disponiveis para corte de imagem-espelho. Consulte a
Secao 6, Lista de Pegas (Manual de instrugéo em inglés 802170).

Se ocorrerem problemas no processo de corte e 0s valores de vazao apresentarem-se suspeitos, consulte a Segao 5,
Manutengdo (Manual de instrugdo em inglés 802170), Verificagées de contrapressao (BACKPRESSURE) no sistema de gas.
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OPERACAO

PAC186
Aco inoxidavel#

AR Plasma / AR Protecao

30 Amp
/ Capa Capa interna Tocha PAC186 \
12034
020634/020687 020940 Distribuidor 0349
de gas
020937
U 1) @D
Bocal Bico Eletrodo
\ 020941 020938 120113
Teste de Fluxo de Corte | Teste de Pré-Fluxo*
Faixa de Vazéo (%) Faixa de Vazéo (%) Distancia Altura inicial
— — Tensao | tocha- de
Plasma Protecao Pré-Fluxo Espessura | doarco| obra | Velocidade | perfuracao Retardo na
— | AR[ AR] — AR | — do material x> il de corte | datocha perfuracéao
(Branco) (Branco) (Branco) (GA) | (mm) | (volts) (mm) (m/min) (mm) (mostrador) | (segundos)

27 0,4 70-75 0,5 6,35 1,0 0 0
24 0,6 70-75 0,5 5,59 1,0 0 0

60 | 30 0 75 0 22 0,8 70-75 0,5 5,08 1,0 0 0,1
20 0,9 70-75 0,5 4,57 1,0 0 0,1
18 1,3 73-78 0,5 3,81 1,5 5 0,2
16 1,5 73-78 0,5 3,05 1,5 5 0,2

AR precisa ser fornecido entre 7,2 a 9,2 bar para todas as espessuras de material.
# Alguns acos inoxidaveis possuem uma pelicula de plastico protetor. Remova a pelicula antes de cortar.

* Um ligeiro aumento nas vazoes de teste de pré-fluxo de AR pode aumentar a capacidade de perfuragdo em materiais mais
espessos. Entretanto, o aumento excessivo nas vazdes de pré-fluxo pode diminuir a confiabilidade da partida.

** Atolerancia da distancia da tocha a pega de trabalho é de + 0,125 mm. Quando usando um THC, a tolerancia é + 1 volt.

*** Para manter a distancia de 0,5 mm entre a tocha e a peca de trabalho a medida que o eletrodo se desgasta, a tensdo de
arco deve ser aumentada para impedir que a tocha mergulhe na chapa.

Consumiveis projetados para corte na direcdo anti-horaria (CCW) estao disponiveis para corte de imagem-espelho. Consulte a
Secao 6, Lista de Pegas (Manual de instrugao em inglés 802170).

Se ocorrerem problemas no processo de corte e os valores de vazao apresentarem-se suspeitos, consulte a Segao 5,
Manutengao (Manual de instrugdo em inglés 802170), Verificagées de contrapressao (BACKPRESSURE) no sistema de gas.
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OPERACAO

PAC186
Aco carbono

O, Plasma / O, e N, Protecéao

50 Amp
/~  Capa _ Tocha PAC186 N\
020634/020687 Capa interna N 120349
020633 Distribuidor
de gas
020637
U ) QD) —
Bocal Bico Eletrodo
\ 020671 020646 120112
Teste de Fluxo de Corte | Teste de Pré-Fluxo*
Faixa de Vazéo (%) Faixa de Vazéo (%) Altura inicial
— — Distancia de
Plasma Protecao Pré-Fluxo Espessura | Tensdo | tocha- | Velocidade | perfuracao Retardo na
—Jolo]N 0, | N, do material | do arco | obra** de corte | datocha perfuragao
(Vermelho) | (Vermelho) (Vermelho) (GA) | (mm) | (volts) (mm) (m/min) (mm) (mostrador) | (segundos)
22 0,8 103 1,0 6,86 1,5 0 0
20 0,9 103 1,0 5,33 1,5 0 0
18 1,3 104 1,0 4,06 1,5 0 0
1 1 1
| a0 | 40 0 5 75 6 5 09 1,3 3,05 2,0 0 0
14 1,9 113 1,3 2,54 2,0 0 0
12 2,7 119 1,3 1,91 2,5 0 0,1
10 34 122 1,5 1,40 2,5 5 0,2
4,8 124 1,5 1,14 2,5 1 ,03
60 | 60 6,4 127 2,0 0,90 3,0 2 0,5

O, e N, precisam ser fornecidos entre 7,2 a 9,2 bar para todas as espessuras de material.

*

Um ligeiro aumento nas vazdes de teste de pré-fluxo de O, e N, pode aumentar a capacidade de perfuragdo em materiais
mais espessos. Entretanto, o aumento excessivo nas vazdes de pré-fluxo pode diminuir a confiabilidade da partida.

** Atolerancia da distancia da tocha a peca de trabalho é de + 0,125 mm. Quando usando um THC, a tolerancia é + 1 volt.

Consumiveis projetados para corte na direcao anti-horaria (CCW) estéao disponiveis para corte de imagem-espelho. Consulte a
Secéo 6, Lista de Pegas (Manual de instrugao em inglés 802170).

Se ocorrerem problemas no processo de corte e os valores de vazao apresentarem-se suspeitos, consulte a Segao 5,
Manutengdo (Manual de instrugdo em inglés 802170), Verificagbes de contrapressdao (BACKPRESSURE) no sistema de gas.
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OPERACAO

PAC186
Aco inoxidavel#

AR Plasma / AR Protecao

50 Amp
/ Capa ) Tocha PAC186 \
Capa interna
020634/020687 020795 Distribuidor 120349
de gas

020947

O

Eletrodo
\ 120113
Teste de Fluxo de Corte | Teste de Pré-Fluxo* Altura inicial
Faixa de Vazao (%) Faixa de Vazao (%) de
— — Distancia perfuragao
Plasma Protecao Pré-Fluxo Espessura | Tensdo | tocha- | Velocidade | datocha Retardo na
— | AR[ AR | — AR | — do material | doarco [ obra* | de corte o perfuragao
(Branco) (Branco) (Branco) (GA) | (mm) | (volts) (mm) (m/min) (mm) (mostrador) | (segundos)
80 14 1,9 100 1,0 3,05 3,0 1 0,3
0 40 80 0 60 0 12 2,7 100 1,0 2,03 3.0 1,5 0,4
60 10 34 110 1,5 1,40 3.0 1,5 0,4
50 48 115 2,0 1,02 4,0 2 0,5

AR precisa ser fornecido entre 7,2 a 9,2 bar para todas as espessuras de material.
# Alguns acos inoxidaveis possuem uma pelicula de plastico protetor. Remova a pelicula antes de cortar.

* Um ligeiro aumento nas vazoes de teste de pré-fluxo de AR pode aumentar a capacidade de perfuragdo em materiais mais
espessos. Entretanto, o aumento excessivo nas vazdes de pré-fluxo pode diminuir a confiabilidade da partida.

** Atolerancia da distancia da tocha a pega de trabalho é de + 0,125 mm. Quando usando um THC, a tolerancia é + 1 volt.
*** Medido a partir da ponta do bocal 020949.

Consumiveis projetados para corte na direcao anti-horaria (CCW) estao disponiveis para corte de imagem-espelho. Consulte a
Secao 6, Lista de Pegas (Manual de instrugéo em inglés 802170).

Se ocorrerem problemas no processo de corte e os valores de vazdo apresentarem-se suspeitos, consulte a Segao 5,
Manutengao (Manual de instrugdo em inglés 802170), Verificagées de contrapressao (BACKPRESSURE) no sistema de gas.
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OPERACAO

PAC186
Cobre#

O, Plasma / O, e N, Protecéao

50 Amp
/ Capa ) Tocha PAC186 \
Capa interna
020634/020687 020795 Distribuidor 120349
de gas

020947

O

Eletrodo
\ 120113
Teste de Fluxo de Corte | Teste de Pré-Fluxo* Altura inicial
Faixa de Vazao (%) Faixa de Vazao (%) de
— — Distancia perfuragéo
Plasma Protegéo Pré-Fluxo Espessura | Tensdo | tocha- | Velocidade | da tocha Retardo na
—Jolo]N 0, | N, do material | do arco | obra** de corte o perfuragao
(Vermelho) | (Vermelho) (Vermelho) (GA) | (mm) | (volts) (mm) (m/min) (mm) (mostrador) | (segundos)
16 1,5 92 2,0 1,78 2,5 4 1,0
14 1 2 2 1,7 2 4 1
— 40 20 10 35 40 -9 9 0 .78 ad .0
12 2,7 94 2,0 1,65 2,5 7 1,5
10 34 94 2,0 1,65 2,5 9 2,0

O, e N, precisam ser fornecidos entre 7,2 a 9,2 bar para todas as espessuras de material.
# Alguns cobres possuem uma pelicula de plastico protetor. Remova a pelicula antes de cortar.

* Um ligeiro aumento nas vazdes de teste de pré-fluxo de O, e N, pode aumentar a capacidade de perfuragdo em materiais
mais espessos. Entretanto, 0 aumento excessivo nas vazdes de pré-fluxo pode diminuir a confiabilidade da partida.

** Atolerancia da distancia da tocha a pega de trabalho é de + 0,125 mm. Quando usando um THC, a tolerancia é + 1 volt.
*** Medido a partir da ponta do bocal 020949.

Consumiveis projetados para corte na direcao anti-horaria (CCW) estao disponiveis para corte de imagem-espelho. Consulte a
Secao 6, Lista de Pegas (Manual de instrugéo em inglés 802170).

Se ocorrerem problemas no processo de corte e 0s valores de vazdo apresentarem-se suspeitos, consulte a Segao 5,
Manutengao (Manual de instrugdo em inglés 802170), Verificagées de contrapressao (BACKPRESSURE) no sistema de gas.
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OPERACAO

PAC186
Aco carbono

O, Plasma / O, e N, Protecéao

70 Amp
Capa Capa interna Tocha PAC186 N\
020634/020687 020795 Distribuidor 120349
de gas
020789
Bico Eletrodo
\ 020796 020647 120112
Teste de Fluxo de Corte . *
: = Teste de Pré-Fluxo Altura inicial
Faixa de Vazao (%) Faixa de Vazao (%) . dé ”
— — Distancia perfuragao
Plasma Protegéo Pré-Fluxo Espessura | Tensdo | tocha- | Velocidade | datocha Retardo na
—Jolol]N 0, | N, do material | do arco | obra** de corte o perfuragao
(Vermelho) | (Vermelho) (Vermelho) (GA) | (mm) | (volts) (mm) (m/min) (mm) (mostrador) | (segundos)
16 1,5 107 1,5 7,11 2,5 0 0,1
14 1,9 107 1,5 5,84 2,5 0 0,1
— | 25 0 | 100 5 75 12 2,7 109 2,0 4,70 3,0 0 0,1
10 34 114 2,0 3,81 3,0 5 0,2
4,8 119 2,0 3,05 3,0 1 0,3
40 6,4 129 2,0 2,54 3,0 2 0,5
9,5 135 2,5 1,65 4,0 4 1,0

O, e N, precisam ser fornecidos entre 7,2 a 9,2 bar para todas as espessuras de material.

* Um ligeiro aumento nas vazdes de teste de pré-fluxo de O, e N, pode aumentar a capacidade de perfuragcdo em materiais
mais espessos. Entretanto, o0 aumento excessivo nas vazdes de pré-fluxo pode diminuir a confiabilidade da partida.

** Atolerancia da distancia da tocha a pega de trabalho € de + 0,125 mm. Quando usando um THC, a tolerancia é £ 1 volt.
*** Medido a partir da ponta do bocal 020796.

Consumiveis projetados para corte na direcdo anti-horaria (CCW) estao disponiveis para corte de imagem-espelho. Consulte a
Secao 6, Lista de Pegas (Manual de instrugdo em inglés 802170).

Se ocorrerem problemas no processo de corte e os valores de vazao apresentarem-se suspeitos, consulte a Segao 5,
Manutengdo (Manual de instrugcdo em inglés 802170), Verificagbes de contrapressdo (BACKPRESSURE) no sistema de gas.
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OPERACAO

PAC186
Aco inoxidavel#

AR Plasma / AR e CH, Protecéao

70 Amp
/ Capa Capa interna Tocha PAC186 \
020634/020687 020795 Distribuidor 120349
de gas
020789
U M) @ &
Bico Eletrodo
\ 020647 120112
Teste de Fluxo de Corte | Teste de Pré-Fluxo* Altura inicial
Faixa de Vazao (%) | Faixade Vazao (%) b
— — Distancia perfuragao
Plasma Protecao Pré-Fluxo Espessura | Tensdo | tocha- | Velocidade | da tocha Retardo na
— | AR | AR | CH, AR | — do material | do arco | obra** de corte o perfuragéo
(Branco) (Branco) (Branco) (GA) | (mm) | (volts) (mm) (m/min) (mm) (mostrador) | (segundos)
100 0 10 3,4 134 1,5 2,54 3,5 1 0,3
. 35 60 3 75 0 4,8 139 2,0 2,00 3,5 1,5 0,4
30 10 6,4 149 3,5 1,40 4,5 2 0,5
30 10 9,5 164 3,5 0,76 5,0 2 0,5
50 40 20 12,7 189 6,3 0,64 i i

AR e CH, precisam ser fornecidos entre 7,2 a 9,2 bar para todas as espessuras de material.
# Alguns acos inoxidaveis possuem uma pelicula de plastico protetor. Remova a pelicula antes de cortar.

* Um ligeiro aumento nas vazoes de teste de pré-fluxo de AR pode aumentar a capacidade de perfuragdo em materiais mais
espessos. Entretanto, o aumento excessivo nas vazdes de pré-fluxo pode diminuir a confiabilidade da partida.

** Atolerancia da distancia da tocha a pega de trabalho é de + 0,125 mm. Quando usando um THC, a tolerancia é + 1 volt.
*** Medido a partir da ponta do bocal 020796.

****Nao é recomendavel perfurar ago inoxidavel de 12,7 mm, pois diminui a vida util dos consumiveis. A Hypertherm
recomenda iniciar o corte na borda da peca de trabalho.

Consumiveis projetados para corte na direcao anti-horaria (CCW) estao disponiveis para corte de imagem-espelho. Consulte a
Secao 6, Lista de Pegas (Manual de instrucao em inglés 802170).

Se ocorrerem problemas no processo de corte e os valores de vazao apresentarem-se suspeitos, consulte a Segao 5,
Manutengao (Manual de instrugdo em inglés 802170), Verificagées de contrapressao (BACKPRESSURE) no sistema de gas.
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OPERACAO

PAC186
Aluminio#

AR Plasma / CH, Protecao

70 Amp
/ Capa Capa interna Tocha PAC186h \
020634/020687 020795 Distribuidor 120349
de gas
020789
U @)
Eletrodo
\ 120112
Teste de Fluxo de Corte | Teste de Pré-Fluxo* Altura inicial
Faixa de Vazao (%) Faixa de Vazao (%) de
— — Distancia perfuragao
Plasma Proteg&o Pré-Fluxo Espessura | Tensdo | tocha- | Velocidade | da tocha Retardo na
— | AR | AR | CH, AR | — do material | do arco | obra™ de corte e perfuragao
(Branco) (Branco) (Branco) (GA) | (mm) | (volts) (mm) (m/min) (mm) (mostrador) | (segundos)
18 1,2 159 25 3,81 4,0 0 0,1
16 1,5 159 25 3,18 4,0 0 0,1
14 1,9 159 2,5 2,54 4,0 0 0,1
12 2,7 159 2,5 2,16 4,0 5 0,2
— | 45 0 40 75 0
3,2 179 4,5 1,78 5,0 5 0,2
10 34 179 4,5 1,65 5,0 5 0,2
6,4 179 4,5 1,14 5,0 1 0,3
9,5 179 45 0,76 5,0 1 0,3

AR e CH, precisam ser fornecidos entre 7,2 a 9,2 bar para todas as espessuras de material.
# Alguns aluminios possuem uma pelicula de plastico protetor. Remova a pelicula antes de cortar.

* Um ligeiro aumento nas vazoes de teste de pré-fluxo de AR pode aumentar a capacidade de perfuragdo em materiais mais
espessos. Entretanto, o aumento excessivo nas vazdes de pré-fluxo pode diminuir a confiabilidade da partida.

** Atolerancia da distancia da tocha a pega de trabalho é de + 0,125 mm. Quando usando um THC, a tolerancia é + 1 volt.
*** Medido a partir da ponta do bocal 020796.

Consumiveis projetados para corte na direcao anti-horaria (CCW) estao disponiveis para corte de imagem-espelho. Consulte a
Secao 6, Lista de Pegas (Manual de instrucao em inglés 802170).

Se ocorrerem problemas no processo de corte e os valores de vazdo apresentarem-se suspeitos, consulte a Segao 5,
Manutengao (Manual de instrugdo em inglés 802170), Verificagées de contrapressao (BACKPRESSURE) no sistema de gas.
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OPERACAO

PAC186
Cobre#

O, Plasma / O, e N, Protecéao

70 Amp
/ Capa Capa interna Tocha PAC186 \
020634/020687 020795 Distribuidor 120349
de gas
020789
U D) @ <>
Bico Eletrodo
\ 020647 120112
Teste de Fluxo de Corte | Teste de Pré-Fluxo* Altura inicial
Faixa de Vazao (%) Faixa de Vazao (%) de
— — Distancia perfuragao
Plasma Protecéo Pré-Fluxo Espessura | Tensdo | tocha- | Velocidade | datocha Retardo na
—Jolo]N 0, | N, do material | do arco | obra** de corte oex perfuragao
(Vermelho) | (Vermelho) (Vermelho) (GA) | (mm) | (volts) (mm) (m/min) (mm) (mostrador) | (segundos)
10 3.4 133 3,0 1,52 4,0 9 2,0
50 | 75 | 50 5 75 48 | 119 3,0 1,40 4,0 — 2,5
6,4 123 3,0 1,40 4,0 — 3,0
9,5 129 3,0 0,64 4,0 — 5,0

O, e N, precisam ser fornecidos entre 7,2 a 9,2 bar para todas as espessuras de material.
# Alguns cobres possuem uma pelicula de plastico protetor. Remova a pelicula antes de cortar.

* Um ligeiro aumento nas vazdes de teste de pré-fluxo de O, e N, pode aumentar a capacidade de perfuragdo em materiais
mais espessos. Entretanto, 0 aumento excessivo nas vazdes de pré-fluxo pode diminuir a confiabilidade da partida.

** Atolerancia da distancia da tocha a pega de trabalho é de + 0,125 mm. Quando usando um THC, a tolerancia é + 1 volt.
*** Medido a partir da ponta do bocal 020796.

Consumiveis projetados para corte na direcao anti-horaria (CCW) estao disponiveis para corte de imagem-espelho. Consulte a
Secao 6, Lista de Pegas (Manual de instrugéo em inglés 802170).

Se ocorrerem problemas no processo de corte e 0s valores de vazdo apresentarem-se suspeitos, consulte a Segao 5,
Manutengao (Manual de instrugdo em inglés 802170), Verificagées de contrapressao (BACKPRESSURE) no sistema de gas.

2-30 HD3070 console manual de gas manual de instruges
15



OPERACAO

PAC186
Aco carbono

O, Plasma / O, e N, Protecéao

100 Amp
/ Capa Capa interna Tocha PAC186 \
020634/020687 120266 Distribuidor 120349
de gas
020637
0 oD «F
Bocal Bico Eletrodo
\ 120273 120272 120410
Teste de Fluxo de Corte | Teste de Pré-Fluxo*
Faixa de Vazéo (%) Faixa de Vazéo (%) Altura inicial
— — Distancia de
Plasma Protecéo Pré-Fluxo Espessura | Tensdo | tocha- | Velocidade | perfuragao Retardo na
—Jolo]N 0, | N, do material | do arco | obra** de corte | datocha perfuragao
(Vermelho) | (Vermelho) (Vermelho) (GA) | (mm) | (volts) (mm) (m/min) (mm) (mostrador) | (segundos)
3,2 137 3,2 7,0 4,6 0 0,00
4 141 2 4 7 4 22
— | 60| 35 | 90 10 100 5, 3 3,43 6 0, 0,
9,5 145 3,2 2,41 7,6 0,7 0,27
12,7 147 3,2 1,62 7,7 1,0 0,37

O, e N, precisam ser fornecidos entre 7,2 a 9,2 bar para todas as espessuras de material.

* Um ligeiro aumento nas vazdes de teste de pré-fluxo de O, e N, pode aumentar a capacidade de perfuragdo em materiais
mais espessos. Entretanto, o aumento excessivo nas vazdes de pré-fluxo pode diminuir a confiabilidade da partida.

** Atolerancia da distancia da tocha a pega de trabalho é de + 0,125 mm. Quando usando um THC, a tolerancia é + 1 volt.

Consumiveis projetados para corte na direcéo anti-horaria (CCW) estao disponiveis para corte de imagem-espelho. Consulte a
Secéao 6, Lista de Pegas (Manual de instru¢ao em inglés 802170).

Se ocorrerem problemas no processo de corte e os valores de vazao apresentarem-se suspeitos, consulte a Segao 5,
Manutengdo (Manual de instrugdo em inglés 802170), Verificagbes de contrapressao (BACKPRESSURE) no sistema de gas.
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OPERACAO

PAC186
Aco inoxidavel

H-35 e N, Plasma / N, Protecéao

100 Amp
/ Capa Capa interna Tocha PAC186 \
020634/020687 120592 Distribuidor 120349
de gas
020590
0 ) B <
Bocal Bico Eletrodo
\ 120594 120591 120589
Teste de Fluxo de Corte | Teste de Pré-Fluxo
Faixa de Vazéo (%) Faixa de Vazéo (%) Altura inicial
— — Distancia de
Plasma Protecao Pré-Fluxo Espessura | Tensdo | tocha- | Velocidade | perfuragdo Retardo na
H35] N, [ N, [ N, N, | N, do material | do arco | obra** de corte | datocha perfuragéao
(Azul) (Azul) (Azul) (GA) | (mm) | (volts) (mm) (m/min) (mm) (mostrador) | (segundos)
30 30 6,4 134 3,0 1,9 5,1 0 0,1
60 60 45 45 9,5 144 3,8 1,6 5,1 0,5 0,2
40 50 12,7 160 6,4 1,1 7,6 1 0,3

H-35 e N, precisam ser fornecidos entre 7,2 a 9,2 bar para todas as espessuras de material.
A pureza do gas H-35 precisa ser de no minimo 99,995%.
A vazao de H-35 precisa ser de 2.407 I/h em regime maximo.
** Atolerancia da distancia da tocha a peca de trabalho é de + 0,125 mm. Quando usando um THC, a tolerancia é + 1 volt.
Se a pecga nao estiver completamente separada pelo corte, tente modificar o leadout (extremidade do corte). Interrompa o corte
a aproximadamente 1 mm antes do final da pega nos metais de 6 a 10 mm, e 2 mm antes do final da pe¢a nos metais de
12 mm de espessura. A rampa de fim de arco da corrente e dos gases devera completar o corte. Caso seu programa nao

possa ser modificado, reduza a velocidade de corte e ndo use leadout.

Consumiveis projetados para corte na direcdo anti-horaria (CCW) estao disponiveis para corte de imagem-espelho. Consulte a
Secao 6, Lista de Pegas (Manual de instrugdo em inglés 802170).

Se ocorrerem problemas no processo de corte e os valores de vazao apresentarem-se suspeitos, consulte a Segao 5,
Manutengdo (Manual de instrugcdo em inglés 802170), Verificagbes de contrapressdo (BACKPRESSURE) no sistema de gas.
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OPERACAO

PAC186
Aluminio

H-35 e N, Plasma / N, Protecéao

100 Amp
/ Capa Capa interna Tocha PAC186 \
020634/020687 120592 Distribuidor 120349
de gas
020590
0 DB <3G
Bocal Bico Eletrodo
\ 120594 120591 120589
Teste de Pré-Fluxo
Teste de Fluxo de Corte A e
Faixa de Vazo (%) Faixa de Vazao (%) Altura inicial
— — Distancia de
Plasma Protecao Pré-Fluxo Espessura | Tensdo | tocha- | Velocidade | perfuragio Retardo na
H35] N, [ N, [ N, N, | N, do material | do arco | obra** de corte | datocha perfuragéao
(Azul) (Azul) (Azul) (GA) | (mm) | (volts) (mm) (m/min) (mm) (mostrador) | (segundos)
6,4 145 4,0 2,5 6,0 0 0,1
30 30 60 60 45 45 9,5 149 4,0 1,8 6,0 0,5 0,2
12,7 155 4,0 1,1 6,0 1 0,3

H-35 e N, precisam ser fornecidos entre 7,2 a 9,2 bar para todas as espessuras de material.
A vazéo de H-35 precisa ser de 2.407 I/h em regime maximo.
** Atolerancia da distancia da tocha a pega de trabalho é de + 0,125 mm. Quando usando um THC, a tolerancia é + 1 volt.

Consumiveis projetados para corte na direcdo anti-horaria (CCW) estao disponiveis para corte de imagem-espelho. Consulte a
Secao 6, Lista de Pegas (Manual de instrugdo em inglés 802170).

Se ocorrerem problemas no processo de corte e os valores de vazao apresentarem-se suspeitos, consulte a Segao 5,
Manutengdo (Manual de instrugdo em inglés 802170), Verificagbes de contrapressao (BACKPRESSURE) no sistema de gas.
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Folha de Dados de Seguranca de Material (MSDS)

SECAO 1 - IDENTIFICACAO DA COMPANHIA E DO PRODUTO QUIMICO

[Nome do Produto: Refrigerante da Tocha Hypertherm |

[ Data: Abril 2, 1996 |

Fabricante:  Hypertherm, Inc. Numeros de telefones de Emergéncia:
P.O. Box 5010
Hanover, NH 03755 USA

Emergéncias de transbordamento,
vazamento ou transporte:
(703) 527-3887, ou (800) 424-9300 (USA)

Informacoées do Produto: (603) 643-3441

SECAO 2 - COMPOSIGCAO / INFORMAGCAO DOS INGREDIENTES

COMPONENTES porcentagem LIMITES DE EXPOSICAQ
PERIGOSOS N° CAS por peso OSHA PEL ACGIH TLV NIOSH REL
Propileno glicol 0057-55-6 <50 Nao estabelecido | Nao estabelecido | Nao estabelecido

SECAO 3 - IDENTIFICACAO DE PERIGO

Visao geral de | Pode causar irritagao nos olhos e na pele.
Emergéncia Nocivo se ingerido.

Efeitos potenciais para a saude

Ingestao Pode causar irritagao, nauseas, dor de estbmago, vomito e diarreia.
Inalacéao Pode causar irritacao leve no nariz, garganta e sistema respiratorio.
Contato com os olhos Causa irritacao dos olhos.

Contato com a pele Contato prolongado ou repetido pode causar irritacao da pele.
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MSDS |Liquido refrigerante da Hypertherm | Pagina2de 4

SECAO 4 — MEDIDAS DE PRIMEIRO SOCORROS

Ingestao Nao induza vémito. D& um ou dois copos de agua para beber e procure um médico.

Inalagéo Nenhum tratamento especifico é necessario, desde que seja um material ndo nocivo por
inalacao.

Contato com os Lave os olhos imediatamente com agua corrente por 15 minutos. Se a irritacio persistir,

olhos procure um médico.

Colntato coma Lave com agua e sabao. Se a irritagdo progredir ou persistir, procure um médico.

pele

SE(}i\O 5 - MEDIDAS CONTRA INCENDIO

Ponto de exploséao Nenhum
Limites de flamabilidade N&o inflamavel ou combustivel
Meio de extingéo Se envolvido em incéndio, utilize extintor de incéndio de espuma, CO» ou po

quimico. Agua pode causar espuma.

Procedimentos especiais

contra incéndio Nenhum

Risco de explosao e

e A . Nenhum
incéndio

SECAO 6 - MEDIDAS DE CONTRA ACIDENTES

Relativo a Pequenos transbordamentos: Lave com um jato de dgua para um coletor sanitario. Limpe o
transbordamento | residuo com um pano e enxague inteiramente a area com agua.

Grandes transbordamentos: Faga um dique ou represe o transbordamento. Bombeie para os
reservatérios ou coloque absorventes inertes e coloque em um recipiente tampado para
descarte.

SECAO 7 —- MANUSEIO E ARMAZENAMENTO

Precaucao de L , ,
manuseio Mantenha o recipiente virado para cima.

Precaucéao de _ _
armazenamento | Armazene em um lugar seco e frio. Proteja contra o congelamento.
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MSDS

[ Liquido refrigerante da Hypertherm

| Pagina 3 de 4

SECAO 8 — CONTROLE DE EXPLOSAO / PROTECAO PESSOAL

Praticas de higiene

Utilize procedimentos normais para uma boa higiene.

Controles de engenharia

lavagem dos olhos.

Boa ventilagao geral deve ser suficiente para controlar os niveis do ar.
Areas que utilizem estes produtos devem ser equipadas com estagao para

EQUIPAMENTOS DE PROTEGAO INDIVIDUAIS

X | Respiracéo

Recomendado para o uso prolongado se confinado em areas com pouca ventilagcéo

X | Oculos ou protetor facial

Recomendado; os 6culos devem proteger contra respingos quimicos

Avental Nao é necessario
X | Luvas Recomendada; aceitavel de PVC, Neoprene ou Nitrila
Botas N&o é necessario

SECAO 9 — PROPRIEDADES QUIMICAS E FiSICAS

Aparéncia Liquida clara Ponto de ebulicao 71°C (160° F)
Odor Sem odor Ponto de congelamento | Nao estabelecido
pH 4.6-5.0 (100% concentragdo) | Pressao do vapor Nao aplicavel
Peso especifico 1.0 Densidade do vapor N&o aplicavel

Solubilidade na agua

Completa

Taxa de evaporacao

Nao determinada

SECAO 10 — ESTABILIDADE E REATIVIDADE

Estabilidade quimica

| Estavel

| X |

Instavel

Condicoes a evitar

Sem precaucoes especiais através de normas de seguranca de praticas industriais.

Incompatibilidade

alvejantes cloridricos.

Evite o contato com acidos minerais fortes e grandes oxidantes, incluindo

Perigosos produtos
decompostos

Monoxido de carbono pode ser formado durante a combustao.

Polimerizacao

|Néo ocorrera

| x|

| Pode ocorrer

Condicoes a evitar

Nao aplicavel

SECAO 11 - INFORMACOES TOXICOLOGICAS

Cancerigeno

Este produto contém elemento conhecido ou suspeito de cancerigeno.

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

Outros efeitos

Agudo

Nao determinado

Cronico

Nao determinado
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MSDS [Hypertherm Torch Coolant

| Pagina 4 de 4

SECAO 12 - INFORMACOES ECOLOGICAS

Biodegradavel Considerado biodegradavel

Nao biodegradavel

SECAO 13 — CONSIDERACOES PARA DESCARTE

em areas sanitarias.

, Produtos que néo podem ser usados de acordo com a etiqueta, devem ser descartados em um
Método de descarte de refugo recipiente aprovado para perigo dentro da empresa. Recipientes vazios devem ser lavados por
trés vezes, entao oferecidos para reciclagem ou recondicionados, ou prensados e descartados

Recipiente reciclavel Sim | X

Nao

CODIGO | 2-HDPE

SECAO 14 - INFORMAQéES PARA TRANSPORTE

Classificacao do
Departamento de
Transporte do U.S.

Perigoso

N&o perigoso X

SECAO 15 - INFORMACAO REGULARIZADORA

Estado Regularizador dos USA [ N&o aplicavel

SECAO 16 — OUTRAS INFORMACOES

Classificagao da Agencia Nacional de Proteg¢ao contra Incéndio dos USA

1 Azul Perigoso para a saude
1 Vermelho Flamabilidade

0 Amarelo Reacéao

— Branco Perigo especial

As informacoes contidas nestas folhas referem-se apenas ao material especifico designado e nao esta relacionado a qualquer processo ou
uso envolvendo outros materiais. Esta informacao é baseada em dados veridicos e confiaveis, e este produto é destinado a ser utilizado de
maneira que é usual e racionalmente previsivel. Desde o seu uso atual e manuseio esta sob o seu controle, nenhuma garantia, expressa ou
impressa, se faz e nenhuma legislacao é assumida pela Hypertherm com relacao ao uso destas informagoes.
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Apéndice B

TEMPORIZADOR-CONTADOR

Nesta secgo:
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APENDICE — TEMPORIZADOR-CONTADOR

Introducao

Este apéndice habilita o técnico a instalar o temporizador-contador opcional e o cabo de controle do sistema
HD3070.

ADVERTENCIA
ALTA TENSAO!

A fonte de alimentacao precisa ser desconectada antes da instalacao.

Instalacao

1. Monte o temporizador-contador de forma a ter facil acesso. Veja as dimensdes na Figura b-1. Para a
montagem fixa do temporizador-contador, quatro orificios de montagem estao localizados no fundo.

2. Faga a interface entre o temporizador-contador e a fonte de alimenta¢cdo com o cabo de ajuste atual
consultando a Secao 3, Instalagcdo, pagina 3-23 e Figura 3-19, e a lista de comprimentos do cabo de ajuste
atual e fiagaéo na Figura 3-20 (Manual de instrugdo em inglés 802170).

Operacao

Controles e Indicadores (Fig. b-2)

Cada unidade LCD é auto-alimentada por uma bateria de litio de 3 V. Quando a bateria enfraquecer (3 a 5 anos) a
unidade operara erraticamente. Substitua a unidade LCD defeituosa.

» Contador LCD de START (PARTIDAS) (com rearme)

Indica o nimero de partidas de arco.

Medidor LCD do ARC TIME (PERIODO DE ATUAGCAO DO ARCO)
Indica o tempo cumulativo em que o arco ficou aberto em horas.

Contador LCD de ERRORS (ERROS) (com rearme)

Indica o nimero de erros de arco ocorridos. Qualquer um dos 4 codigos de erro a seguir incrementam o
contador de erros. Consulte a Segao 5, Manutengdo (Manual de instrugdo em inglés 802170), para mais
informagdes sobre os codigos de erros.

Perda da corrente transferida durante a rampa de subida
O arco foi extinto apds a corrente ser transferida para a peca de trabalho, mas antes que fosse atingida
uma operagao em regime constante.

Perda da corrente transferida
O arco foi perdido durante a operagao em regime constante.

Excesso de tensédo durante a operacéao em regime constante
Durante a operagao em regime constante a tensao de arco medida excedeu a tensdo de arco maxima
programada para a corrente de corte.

Perda da corrente transferida durante a rampa de descida
O arco foi perdido durante a rampa de fim de arco da corrente, mas antes de decorrido o tempo
programado da rampa de descida.
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APENDICE — TEMPORIZADOR-CONTADOR
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Figura b-1 Dimensoes e orificios de montagem para temporizador-contador
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Figura b-2 Controles e indicadores do temporizador-contador
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APENDICE — TEMPORIZADOR-CONTADOR

Fiacao interna do temporizador-contador

Consulte a Figura b-3 para visualizar a fiagao do temporizador-contador entre o receptaculo 5X1 e o contador de
ERROS, o0 medidor do PERIODO DE ATUAGAQO DO ARCO e o contador de PARTIDAS.

YEL YEL
YEL/BLK YEL/BLK
D I
COUNT 027274 RESET COUNT 027275 RESET COUNT 027274  RESET
BLU ! 3 BLU ! 3 BLU ! 3
5 @ @ 26 2 @ @ 2 @ @ 24
7600-730 7620-7T0 7600—-730
WHT 2 cT 4 WHT 2 4 WHT 2 cr 4
o | -
1 ]
WHT
BLU
50 YEL = AMARELO
1 BLK = PRETO
©O® 008175§13 BLU = AZUL
= ©60 aoa176(4 WHT = BRANCO
M \_/
\Q S~ Oj
WHT 5
BLU 5
Figura b-3 Fiacéao interna do temporizador-contador
b-4 HD3070 console manual de gas manual de instruges
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APENDICE — TEMPORIZADOR-CONTADOR

Lista de pecas

Item Codigo Descricéo Designador Quantidade

078049 Assembly, timer-counter 1
1 001391 Panel, front 1
2 027274 Counter, self powered LCD CT3 1
3 027275 Meter, elapsed time, self powered LCD CT2 1
4 027274 Counter, self powered LCD CTH1 1
5 005161 Switch, pushbutton, SPDT PB3 1
6 005161 Switch, pushbutton, SPDT PB1 1
7 001513 Panel, rear 1
8 008175 Receptacle, CPC 13-9 standard sex 5X1 1
8 008176 Pin, 24-20 AWG TYPE Ill + CRP 4

001068 Enclosure, timer-counter (not shown) 1

@® STARTS ARC TIME ERRORS @

o CI
F

® ®
© &Y ?
® ®
5X1

Figura b-4 Localizacao dos componentes do temporizador-contador
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Apéndice C

CONTROLE REMOTO DE CORRENTE (RCC)

Nesta secgo:
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APENDICE — CONTROLE REMOTO DE CORRENTE (RCC)

Introducao

Este apéndice habilita o técnico a instalar o controle remoto de corrente opcional (RCC) no sistema de corte a
plasma HD3070. O RCC tem dois componentes bésicos: a caixa do controle remoto de corrente (078050) e o
cabo de ajuste atual. O RCC possui interface com a fonte de alimentagao através do cabo de ajuste atual.

ADVERTENCIA
ALTA TENSAO!

A fonte de alimentacao precisa ser desconectada antes da instalacao.

Instalacéao
1. Monte o RCC de forma a ter facil acesso. Para a montagem fixa do RCC, consulte a Figura c-1.
2. Facga a interface entre o0 RCC e a fonte de alimentagao com o cabo de ajuste atual consultando a Segéo 3,

Instalagao, pagina 3-23 e Figura 3-19 (Manual de instrugao em inglés 802170), e a lista de comprimentos do
cabo de ajuste atual e fiagcao na Figura 3-22.

4 mm de diametro (4)

/ :

165 mm

86 mm

13 mm

— 30mm —— 159 mm

216 mm

Figura c-1 Dimensdes de montagem do RCC
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APENDICE — CONTROLE REMOTO DE CORRENTE (RCC)

Interface da fiacao entre 1X2 do RCC e a chave thumbwheel de acionamento
manual

Consulte a Figura c-2 para visualizar os dados sobre a interface da fiacao entre o receptaculo 1X2 e a chave
thumbwheel de acionamento manual.

Thumbwheel de acionamento manual

RCC

X2

Do pino Thumbwheel de
1X2 do RCC Cor acionamento manual
8 Amarelo n? 1-4
7 Laranja ne1-2
6 Azul ne 1-1
5 Marrom ne 2-8
4 Verde ne 2-4
3 Vermelho ne 2-2
2 Branco n2 2-1
11 Preto n? 2-Comum
12 Cinza n? 2-8
13 Violeta ne 3-1

Figura c-2 Interface da fiacéo entre 1X2 do RCC e a chave thumbwheel de acionamento manual

Operacao

Ajuste a corrente desejada usando a chave thumbwheel de acionamento manual no RCC. Consulte a Segao 2,
Operacgéo, para obter os dados da Tabela de Corte para os ajustes de corrente referentes ao tipo e espessura dos
materiais a serem cortados.

HD3070 console manual de gas manual de instruges c-3
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APENDICE — CONTROLE REMOTO DE CORRENTE (RCC)

Lista de pecas

ltem Codigo

078050
001514
005182
001515
008186
008208
001068

A DA OWON=

)

I
N>

)

Descricao

Remote Current Control, HD3070
Panel, RCC Front
Switch, thumbwheel, 3-position BCD
Panel, RCC Rear
Socket, 24-20 AWG Type lll + CRP
Recptacle shell, CPC 23-37 reverse sex
Enclosure, RCC (not shown)

)
e

- O
HYDEFINITION O AMPS ~

REMOTE CURRENT CONTROL

STOCK NUMBER C)/

“/’

010051 REV A

Designador

O

HYPERTHERM -
_——

N
O
\
\
\

\

)
N

Quantidade

B I o I e e s

SN\\\4///4§

Figura c-3 Localizacao dos componentes do RCC
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Apéndice D

COMPATIBILIDADE ELETROMAGNETICA

Nesta secgo:
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APENDICE D — COMPATIBILIDADE ELETROMAGNETICA

INTRODUGAO A EMC

O equipamento da Hypertherm marcado CE
foi elaborado de acordo com o padréao
EN50199. O equipamento deve ser instalado
e usado em concordancia com as
informacdes a seguir para se obter
compatibilidade eletromagnética (EMC -
Eletromagnetic Compatibility).

Os limites exigidos pelo padrao EN50199
podem nao ser adequados para eliminar
completamente a interferéncia quando o
equipamento afetado encontra-se muito
préximo ou tem um grau de sensibilidade
elevado. Em tais casos, pode ser necessario
usar outras medidas para uma redugao
adicional da interferéncia.

Esse equipamento de plasma foi projetado
para uso somente em um ambiente
industrial.

INSTALAGAO E USO

O usuario é responsavel pela instalagao e
pelo uso do equipamento de plasma de
acordo com as instrugdes do fabricante. Se
forem detectados disturbios
eletromagnéticos, sera responsabilidade do
usuario resolver a situagdo com a assisténcia
técnica do fabricante. Em alguns casos, essa
acao corretiva podera ser o simples
aterramento do circuito de corte; consulte
Aterramento da peca de trabalho. Em outros
casos, ela podera significar a construgéo de
uma tela eletromagnética envolvendo por
completo a fonte de alimentacéo e o
trabalho, incluindo os filtros de entrada
associados. Em todos os casos, os
disturbios eletromagnéticos deverao se
reduzir até o ponto em que deixem de
causar problemas.

AVALIAGAO DA AREA

Antes de instalar o equipamento, o usuario
devera fazer uma avaliagdo dos problemas
eletromagnéticos potenciais na area
circundante. Os itens a seguir deverao ser
levados em consideracao:

a. Outros cabos de alimentacao, cabos de
controle, cabos de sinalizagéo e telefonia;
acima, abaixo e adjacentes ao equipamento
de corte.

b. Transmissores e receptores de radio e
televisdo.

c. Computadores e outros equipamentos de
controle.

d. Equipamento de seguranca critica; por
exemplo, protegdo de equipamentos
industriais.

e. Condicoes de salde do pessoal em torno
do equipamento, por exemplo, o uso de
aparelhos marcapasso e de surdez.

f. Equipamento usado para calibragdo ou
medicao.

g. Imunidade de outros equipamentos no
ambiente. O usuario devera garantir que os
outros equipamentos usados no ambiente
sejam compativeis. Isso pode exigir medidas
de protecéo adicionais.

h. Hora do dia em que as atividades de corte
ou outras atividades devem ser executadas.

O tamanho da area circundante a ser
considerada dependera da estrutura do
edificio e de outras atividades que estejam
ocorrendo. A area circundante pode se
estender além dos limites das instalagdes
locais.

METODOS DE REDUGAO DE EMISSOES

Distribuicao de energia

O equipamento de corte deve estar
conectado a fonte de distribuicdo de energia
de acordo com as recomendacdes do
fabricante. Se ocorrer interferéncia, podera
ser necessario tomar precaucgdes adicionais,
como a filtragem da distribuigcéo de energia.
Deve ser levada em consideragéo a
blindagem do cabo de distribuicdo do
equipamento de corte instalado
permanentemente em conduite metalico ou
material equivalente. A blindagem deve ser
eletricamente continua em todo o seu
comprimento. A blindagem deve estar
conectada a alimentacéo principal do
equipamento de corte, para que seja
mantido um bom contato elétrico entre o
conduite e o gabinete da fonte de
alimentagao do equipamento de corte.

Manutenc¢ao do equipamento de corte

O equipamento de corte deve passar pela
manutengéao de rotina, de acordo com as
recomendacdes do fabricante. Todas as
portas e tampas de acesso e servigo devem
estar fechadas e aparafusadas de forma
apropriada quando o equipamento de corte
estiver em operacgdo. O equipamento de
corte ndo deve ser modificado de modo
algum, exceto pelas mudancas e ajustes
mencionados nas instrugdes do fabricante.
Em particular, as distancias de explosédo do
curso do arco e dos dispositivos de
estabilizacdo devem ser ajustadas e
mantidas de acordo com as recomendacoes
do fabricante.

Cabos de corte

Os cabos de corte devem ser tdo curtos
quanto possivel e devem estar posicionados
préximos uns dos outros, estendidos no
nivel do piso ou perto dele.

Ligacao equipotencial

A ligagao de todos os componentes
metalicos na instalagé@o de corte e em areas
adjacentes a ela deve ser levada em
consideracdo. No entanto, componentes
metalicos ligados a pega de trabalho
aumentarao o risco de que o operador
receba um choque ao tocar nesses
componentes metdlicos e no eletrodo ao
mesmo tempo. O operador deve estar
isolado de todos esses componentes
metalicos ligados.

Aterramento da peca de trabalho

Nos locais em que a pecga de trabalho nao
esta ligada a terra para garantir a seguranca
elétrica, nem conectada a terra devido a seu
tamanho e sua posic¢ao, por exemplo,
cascos de navios ou estruturas de edificios,
uma conexao ligando a peca de trabalho a
terra pode reduzir as emissdes em alguns
casos, mas nao em todos. Deve-se ter
cuidado para evitar que o aterramento da
peca de trabalho aumente o risco de
ferimentos nos usuarios ou danos a outros
equipamentos elétricos. Onde for
necessario, a conexao da peca de trabalho a
terra deve ser feita por meio de uma
conexao direta a pega de trabalho mas, em
alguns paises nos quais a conexao direta
ndo é permitida, a ligagdo deve ser obtida
através de capacitancias adequadas,
selecionadas de acordo com
regulamentacdes nacionais.

Nota: O circuito de corte pode ou nado ser
aterrado por razdes de seguranca. A
mudanca nas disposicoes de aterramento s6
deve ser autorizada por uma pessoa com
competéncia para avaliar se as mudancas
aumentarao o risco de ferimentos, por
exemplo, permitindo caminhos de retorno de
corrente do corte em paralelo que possam
danificar os circuitos de aterramento de
outros equipamentos. E dada orientagéo
adicional nos padroes IEC (International
Electrotechnical Comission — Comissao
Eletrotécnica Internacional) TC26 (se¢ao)

94 e |[EC TC26/108A/CD “Arc Welding
Equipment Installation and Use” (Instalagcao
e Uso de Equipamento de Solda em Arco).

Blindagem e protecao

A blindagem e protecao seletiva de outros
cabos e equipamentos na area circundante
pode atenuar os problemas de interferéncia.
A blindagem de toda a instalagéo de corte
por plasma pode ser considerada no caso
de aplicagdes especiais.

d-2
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APENDICE D — COMPATIBILIDADE ELETROMAGNETICA

Geral

Este apéndice ir4 habilitar um eletricista qualificado a instalar o cabo de energia no filtro EMI em todas as fontes
de energia CE com tensao de 220/380/415 (078024).

Cabo de energia

O cabo de energia é fornecido pelo cliente. Recorra a Cabos de Energia na pagina 3-4 (Manual de Instrucoes
em Inglés 802170) para verificar os tamanhos dos cabos recomendados.A especificagao final e a instalagao do
cabo de energia devem ser feitos por um eletricista licenciado e de acordo com as normas locais e nacionais
aplicaveis. Veja também Suprimento Principal na pagina d-2 para recomendacao de cabos blindados para o
suprimento de energia.

Instalando os terminais olhais nos cabos de energia

1. Obtenha quatro terminais olhais que possam ser crimpados nos cabos de energia. As especificacdes dos
terminais sao:

» Diametro interno olhal 7,143 mm
 Faixa de corrente de 60 Amps ou superior.

2. Crimpe os terminais olhais nos cabos.

Adverténcia

Alta Tensao!
Certifique-se de que os terminais de anéis estao crimpados com seguranca nos cabos para reduzir
as chances de arco e curto.

Conecte o cabo de energia

Primeiro, conecte o cabo de energia ao filiro EMI e, depois, conecte-o a chave geral da linha.

Fonte de energia

1. Localize o filtro EMI, que esta localizado na parte inferior traseira, a direita da fonte de energia (veja Figura d-1).
2. Remova os dois parafusos para retirar a tampa e acessar 0s pinos de conexao da entrada da alimentacao.

3. Remova as porcas e as arruelas dos pinos.

4. Insira o cabo de energia pelo prensa-cabo.

5. Conecte os cabos nos pinos U, V, e W e aperte-os, utilizando as porcas e arruelas. Certifique-se de que todas
as conexoes elétricas estejam apertadas para evitar aquecimento excessivo.

6. Conecte o cabo-terra ao pino localizado diretamente a frente do simbolo de terra.

HD3070 console manual de gas manual de instruges d-3
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APENDICE D — COMPATIBILIDADE ELETROMAGNETICA

Chave geral da linha

Ao conectar o cabo de energia a chave geral, devemos estar em conformidade com os cédigos local e nacional.
Este trabalho deve ser feito apenas por uma pessoa qualificada e licenciada.

Terra (PE)

Cabo de energia

Nao conecte a
este pino.

Figurad-1 Conexdes do cabo de energia ao Filtro EMI

d-4 HD3070 console manual de gas manual de instruges
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APENDICE D — COMPATIBILIDADE ELETROMAGNETICA

Lista de pecas do filtro EMI

Item Cadigo Descricéo Quantidade
1 109036 Filter, 60A 2-stage AYT6C Elek 1
2 001526 Cap, end 2
3 001554 Cover, end cap 2
4 008318 Relief, strain 1

/4

GRAPHIC-3070PS.08

Figura d-2 Localizacao do Filtro EMI
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Apéndice E

SISTEMA DE ATERRAMENTO

Requerimentos do sistema de aterramento
O Sistema plasma deve ser aterrado por razdes de seguranga e para a supressao de EMI:

» Seguranga — O sistema completo — fonte de energia, caixas dos acessorios, e mesa de corte — devem ser
aterrados para proteger o sistema e o préprio operador, de falha do aterramento. As conexdes do fio terra de
protecao (PE) devem ser instalados por um eletricista licenciado e de acordo com os cddigos locais.

» Supressdo EMI — Se permitido pelo cédigo nacional local, o sistema de aterramento também pode ser usado
para suprimir EMI (interferéncia eletromagnética). Abaixo, temos um guia para configurar o sistema plasma do
minimo EMI. Veja Compatibilidade Eletromagnética neste manual para informagdes adicionais.

Sugestao de passagem dos cabos de aterramento

Fonte de energia

Conecte a fonte de energia ao terminal de terra PE, utilizando um condutor com cor e tamanho apropriados. Este
fio terra PE é conectado ao servico de aterramento através da chave geral da linha. Veja a se¢éo Instalacéao
(inglés sdmente) para posteriores informagdes do cabo de energia e da chave geral da linha.

Aterramento do equipamento

Todos os médulos dos acessorios que recebem energia da fonte de energia também devem usar o aterramento —
tanto conectando ao terminal PE da fonte de energia, quanto conectando diretamente ao condutor do fio terra do
equipamento. Cada médulo deve ter apenas uma conexao ao aterramento para evitar o retorno de aterramento.
Se qualquer caixa estiver aterrada a mesa de obra, a mesa de trabalho deve ser aterrada diretamente a fonte de
energia.

O aterramento efetivo para a reducdo de EMI depende de cada configuracao da instalacdo. Duas configuragdes
aceitaveis sao mostradas nas figuras e-1 e e-2.

O console de RHF deve ser instalado perto da mesa de trabalho, e aterrada diretamente a ela. Outros modulos
devem ser instalados perto da fonte de energia, e aterrados diretamente a ela (Figura e-1).

Sistemas de plasma HYPERTHERM e-1



APENDICE E — SISTEMA DE ATERRAMENTO

Todos os mddulos devem ser instalados perto da mesa de trabalho, e aterrado diretamente a ela (Figura e-2). Nao
aterre o console RHF diretamente a fonte de energia.

O cliente deve fornecer todos os condutores para o aterramento do equipamento. Os condutores de aterramento
podem ser comprados através da Hypertherm em qualquer comprimento especificado pelo cliente (PN 047058).
O condutor pode, também, ser comprado localmente, usando no minimo 8 AWG UL tipo MTW (especificagao
Americana) ou outro cabo apropriado especificado pelos codigos local e nacional.

Consulte as instrugdes apropriadas do fabricante para aterramento de equipamentos que nao recebam energia
provenientes da fonte de energia.

Aterramento da mesa de obra

Se uma barra de aterramento suplementar é instalada perto da mesa de obra para reduzir EMI, ela deve ser
conectada diretamente ao ponto de aterramento PE da estrutura da construgao, conectada ao aterramento da
concessionaria; ou a terra, fornecendo uma resisténcia entre a barra de aterramento e o aterramento da
concessionaria que atenda aos cddigos nacional e local. Posicione a barra de aterramento dentro de 6 metros da
mesa de trabalho de acordo com os codigos local e nacional.

Se qualquer médulo é aterrado a mesa de trabalho, a mesa de trabalho deve estar aterrada a fonte de energia, ou
a configuracéo deve ser mudada para se ennquadrar com os codigos locais e nacionais de eletricidade.

Um filtro de ferrite pode ser colocado no condutor entre a barra de aterramento da mesa de trabalho e o
aterramento PE, com um ndmero de voltas através do filtro para isolar o aterramento com seguranga (a 60 Hz) de
qualquer interferéncia eletromagnética (frequéncias abaixo de 150Khz). Quanto mais voltas, melhor. Um filtro de
ferrite adequado pode ser feito, usando 10 voltas ou mais do cabo de aterramento através de magnéticos codigo
77109-A7, Fair Rite cédigo 59-77011101, ou outro ferrite equivalente. Localize o filtro 0 mais proximo possivel da
fonte de energia plasma.

e-2 Sistemas de plasma HYPERTHERM



APENDICE E — SISTEMA DE ATERRAMENTO

Cabo de
Aterramento

Fonte de Energia Plasma

(Aterramento)

=

de Alimentacao

—S

Filtro de Ferrite

_e_

Figura e-1

NN

Console de Gas

(Aterramento)

Console RHF

(Aterramento)

1

/

Mesa de Trabalho

1

Outros Equipamentos
Recebendo
alimentagao da fonte
de energia plasma

(Aterramento)

1

=

Barra de Aterramento Suplementar

Configuracao recomendada de conexao de aterramento

Nota:

A configuracao pode variar para cada instalacéo e pode requerer um esquema de aterramento diferente.

Sistemas de plasma HYPERTHERM



APENDICE E — SISTEMA DE ATERRAMENTO

Outros Equipamentos
Recebendo
alimentagéo da fonte
de energia plasma

(Aterramento)
J

Console de Gas

"~ (Aterramento)

_L_
Fonte de Energia Plasma
Console RHF
Filtro de Ferrit (Aterramento)
iltro de Ferrite
(Aterramento) _—I_—
————] P =
Cabo de - - N—
Aterramento - -
de Alimentagéao

Mesa de Trabalho

\_I_

i

Barra de Aterramento Suplementar

Figura e-2 Configuracao alternativa de conexao de aterramento

A melhor maneira de passar os cabos para esta configuragao é como a mostrada. Também é aceitavel usar como
“estrela” no console de gas e em outros equipamentos do console de RHF. O console RHF NAO deve ser usado
como estrela de outros componentes para a mesa de trabalho.
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