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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.

Sistemas de plasma HYPERTHERM



GARANTIA

ADVERTENCIA

As pecas genuinas Hypertherm s&o as pecas de reposi¢ao
recomendadas pela fabrica para o sistema Hypertherm.
Quaisquer danos causados pelo uso de outras pegas que
n&o as pecas genuinas Hypertherm podem n&o 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 mdo-de-obra se a
Hypertherm for notificada sobre o defeito (i) relacionado com
a fonte plasma dentro de um periodo de dois (2) anos a
partir da data da entrega, com excec¢ao das fontes plasma
da série Powermax, que poderao ser notificados dentro de
um periodo de trés (3) anos a partir da data da entrega; e
(i) com relagéo 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 opgao exclusiva, devera reparar,
substituir ou ajustar, gratuitamente, quaisquer Produtos
defeituosos cobertos por esta garantia, que devem ser
devolvidos, com autorizagédo prévia da Hypertherm (que néao
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 ndo 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 condicoes implicitas de
qualidade ou de comercializagcdo ou de adequacao a um
propdsito especifico ou contra transgressoées. 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 ndo estao
autorizados a fornecer-lhe qualquer protecéo adicional de
garantia ou a fazer qualquer representagao 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
ndo a Hypertherm e que ndo estejam em estrita
conformidade com as especificagdes 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 acéo
com relagdo a qualquer infragao alegada, e a obrigacao de
indenizagao da Hypertherm estara condicionada ao controle
exclusivo da Hypertherm a cooperagéo 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 propdsito 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 reclamacao.

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 consequéncia do
uso dos Produtos.

CODIGOS NACIONAIS E LOCAIS

Os codigos nacionais e locais que regulam a instalagcao
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 consequéncia de
qualquer violagédo de codigos 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 condigdes desta Garantia.

01/04

Sistemas de plasma HYPERTHERM



INDICE

Compatibilidade eletromagnétiCa ..........ccurmrrmriiriisnrnr i i
L T |- 3 ii

Secao1 SEGURANCA

Reconhega as informagtes & SEQUIANGA .........uuiii ittt ettt e e st e e e s aab et e e e s anbbe e e e e annneeens 1-2
Siga S INSITUCOES A8 SEGUIANGE ... .eeiureeeiutieeitee ettt e et e e et et e st e et et e s st e et et e s see e e be e e e anee e e aas e e e nr et e aneeeearneenanneennnees 1-2
= Te T [o I 10 [o F-To o B Yo 1 V7= 4 (<] o [o7 - W PRSP 1-2
O trabalho de corte pode provocar iNCENAIO OU EXPIOSAOD .....eeeiueiieiiiieeiiie e e eee e eeee e et e e ee e e e eeeeeeneeeeenneeas 1-2
Prevencéo de incéndios, PrevenGao de EXPIOSOES ........eiiiiuiiiiieiiiiiie ettt et e e st e s e e e s enneeeens 1-2
Perigo de explosao Argonio-hidrogénio € MELANO .........eiiuiiiiiiie i 1-2
Detonagao de hidrogénio com corte de aluminio.........ceeiuiiiiiiiieie e e s 1-2
O choque EIETHICO POTE MALAY .....eiiiiiiiiei ettt a e e st e e b e e e et e e e b e e e nne e e et e e e s nneennnees 1-3
Prevencao de ChOQUES EIETHCOS .....cii ittt ettt h et e b e e s e e e sabe e e snreeaneeas 1-3
O corte pode pProduZir VAPOIES TOXICOS ....eeeiuuireiuiireiiieeeiee e e eteee et e e e teeeeaaeee e teeeaaaeeeeaneeeasneeeeanseeeaneneeaneeeesenesaneeeannnens 1-3
O arco de plasma pode causar ferimentos € QUEIMATUIAS ..........cciiiriiiiiieiiiie e 1-4
TOCNAS INSTANTANEAS ...ttt e h e e e s a b e e e bt e e e sabe e e e abe e e sabeeeeneeesbeeesanneeans 1-4
Os raios do arco podem queimar 0S 0lN0S € @ PEIE «..oeueiiiiiiieii e e e neeeenneeas 1-4
Protegao para os olhos, Protecao para a pele, Area de COME ...........viiwiviieeeeeeeeeeeeeeeee e, 1-4
Lo U] =Yg Tz Wo L IEE N (=T g =100 1T 01 o SO OP PP 1-4
Cabo de trabalho, Bancada de trabalho, Alimentagao €létriCa ........ccooiuiieiiiie i 1-4
Segurancga de equipamentos de gAs COMPIIMITO ......eiiuriiirrreiiie et e et e e e e e e e re e sn e e e saneeeenneas 1-5
Cilindros de gas podem explodir se forem danifiCados ..........ooiuiiiiiiiiiiiie e 1-5
(O N qU1To ol o ole [N o] ¢=] [Nl [ o= Ta=TR= LN Lo [Tz o RS RR 1-5
Operacao de aparelnos MarcapasS0 € A€ SUMHEZ.......c.uuieiiiieiiiieiieie ettt nnae e e nnees 1-5
O arco plasma pode danificar Can0os CONGEIATOS ........ccuuiiiiiiiiiiii ettt e aa e e aneas 1-5
(o U] e= e (3= To AY7=Tq (= o Lo - S 1-6
Secd02 OPERAGAO: PAINEL DE ARGONIO-HIDROGENIO .......ccocrureureeuresssresssesssessesasessasssesssesssessaseans 2-1
Controles e indicadores do PaiNel frONTAL ........couiiiiiiie e 2-1
ESTADO dos indicadores antes da iniCIaliZAGA0 ..........ueeiuiieiiiie e 2-1
o] g1 (=0 (=TT o ToT (o OSSP OTRTOT 2-1
(07o]gE<To] (N0 (= o =T TSP OUTRO U PP 2-2
Console remoto digital de voltagem e controle de COrreNte...........coovciiiiiiiiiiiie e 2-3
Console de voltagem remoto programavel € controle de COMMENtE ........c.eveicieeeriireeiee e 2-3
Console remoto de CONTrOIE A& COIMENTE ... ..iiiiuiiieitie et b e be e nr e 2-3
RIC100] ool gv4=To (o] gl @] o1 7= Vo [o ] QOSSPSR 2-4
V=T qhiTer=Toz= o T [ JR] 1S (=T o 4 = ORI 2-4
Ajuste as chaves € VErifiQUe @ T0CNA. .........ii i 2-4
(I Lo = le (o oL o F= 1= S SO PR OUP PR 2-4
Ligue a fonte de energia e ajuste a teNSA0/COMENTE .........ccvviiiiiiiiii e e 2-5
AJUSEE Pré fIUXO GOS GASES ....uveieiiii ettt h e h e e b e e e e e e e ek b e e e aabe e e eab e e e e be e e e ne e e ane e e e anreeaa 2-5
Ajuste a vazao dos gases de Corte e verifique o Sensoriamento de Altura Inicial (IHS)........cccooiiiiiiienen. 2-5
AJUSEE FINAI A8 TOCNA ..t e e s e e e e e s ne e e s e e e s ne e e nanneeens 2-6
Verifique o Controle de Altura da Tocha (THC) e o Console Remoto de Corrente € TENSA0 ....ccccevvveeeeeeiiieeeeenee 2-6
N TRV R0 S TU o [ RSP STRRRTRI 2-7
Tl TelTo X o F= 14 o RSO ERRRR 2-7
VENTIQUE @ TOCNA ...tttk e e e st e e b et e aa b e e e et e e st e e e e be e e et e e snreeennes 2-7
HT2000LHF Manual de operagao iii



INDICE

[T F=TaTo [T o1 e F= T =T OSSPSR 2-8
Ligue a fonte de energia e ajuste a teNSA0/COMENTE ........ccuii i 2-8
AJUSEE Pré fIUXO GOS GASES .. ueeieiiieitiie ettt ettt ettt e et e e e ae e e e e aeee e aaeee e amteeeameeeeambeeeanseeeaneeeaaneeeaneeaeansenans 2-8
Ajuste o fluxo dos gases de corte € Prepare PAra COMA ..........couurirrreerireeeeree e see e snee e e e ennee s 2-9
Falhas comuns Na OPEraGa0 A€ COME .......uiiiiiiiiiiiie ettt ettt s e aa b e e e sab e e e s nbe e e abeeesbe e e e anreeannes 2-9
QUESTOES TECNICAS ...ttt ettt ettt h ettt e h e e bt e e h et e bt e e e e et e e e ae e et e e e e et e b e e et e e nn e ear e e nae e 2-10
LI L 1= F= SR e (=T ot o = SRR 2-10
(070 TN T T LT PP OP ST PP RPN 2-10
Tabela de corte € INdiCe d0S CONSUMIVEIS ..........c..oueveeeiceeceeeeceeeeeeee e enans 2-11
TrOCANAO OS CONSUMIIVEIS ... .eeeeeeiieeeueieestteeeaueeeesueeeaaseeaeaaeeeaaseeeeasseeeaseeeaanseeeanseeeanseeesmseeeanseeeamseeeanseeeaneeesnseneaseeesnses 2-31
U g loTor= ol =N g I<] o =T Lo RSP P R PT PP 2-31
ST 031 1 (0| o= o XSSOSR 2-32
SUDSHIUINAO 0 TUDO A8 AQUA ...ttt ettt e nb e nne e 2-33
Como otimizar a QUAlIAAAE A& COME ......cueiiii ittt b e n e 2-34
Dicas para @ MESA € @ T0CNE ....ciii i e e e e e nres 2-34
Dicas de ajuste dO PIASMI@ .......eei ittt 2-34
Maximize @ vida dOS CONSUMIVEIS. .....cciuiieiiieeeiiieeeieeeetie e st e e s ee e et e e s e e e e saeeeaseeeeanseeenseeesaneeeesnseeeanseeeanneeeans 2-34
Fatores adicionais da qualidade d€ COME .......c.eii i 2-35
ApPriMOoramentos AAICIONAIS .......ccuueieiieie ittt e e s e e e e e s e e e enre e e sr e e s ann e e e e ne e e s neeenneees 2-36
Apéndice A CORTE E GOIVAGEM COM ARGONIO-HIDROGENIO ........ccccommiimminimnminmsisssss s ssssss s ssmsssssnes a-1
Apéndice B FOLHA DE DADOS DE SEGURANCA DE MATERIAL (MSDS).......cccoummsmrmssnmsmnsssssssssssssnsssssnssans b-1
Apéndice C CONEXOES DO SENSOR DE ALTURA INICIAL ......ccovurureeererereereesessssssasssssssesesesesessssssasssassssssnes c-1
Apéndice D COMPATIBILIDADE ELETROMAGNETICA ........coueieermreeensseecssssesssssssssssssssssssssssssssnsssssssssans d-1
Apéndice E  FILTRAGEM DO AR........ciiiiiiiiisniss s s s s sssss s s s s s sms s s s sas s s n s s mm s e am s snnamnnnssnn s e-1
Apéndice F TUBO DE AERAGAOD.........ceueeeieeeeeesessasasasssssssssssesssssssssssssssssssssnsssssssssssssasssasssssssssssssensssssssasasanes f-1
Apéndice G SIMBOLOS DO IEC .......cccooiiiiiiininimssissssssasss s ssss sasssssassss assss sassmssassss assssssssns sassnsssssnss sasanssasanssnse g-1
Apéndice H SISTEMA DE ATERRAMENTO......cciiiiiiitriississsss s s s ssssss s s ssms s s snssms s sms s nnsansnase h-1
iv HT2000LHF Manual de operagao



Secao 1
SEGURANCA

Nesta secéo:
Reconhega as informagies & SEQUIANGA .......ueiiiiiuiiieei it ee ettt e e e et e e e e st e e e e e asb e e e e s sasse e e e e s aneeeeesaanseeeeesaanreeeeenann 1-2
Siga @S INSIFUGCOES U SEGUIANGA ....eeeiiiuiiiiie i et ee e ettt et e ettt e e e aae et e e s e s ee e e e e aaas et e e e e aaae et e e e e aseeeeeaanseeeeeeannseeeesannneeanan 1-2
(22T To To I @101 o F-To Lo TR Yo V=g 1Y o o - USSR 1-2
O trabalho de corte pode provocar iINCENAIO OU EXPIOSAO.....cciieeiiiieiciiieeiee e e e e e e eee e e e e e e e e e e e e e e eeeaaaeeeean 1-2
Prevencao de incéndios, PrevenCao de EXPIOSOES .....uuiiiiuriiieriiiiiieseeiiieeeessiteeeesssseeeessssseeeeessssseeeessansseeeessanns 1-2
Perigo de explosao Argdnio-hidrogénio € METANO ........ooiuiiiii i 1-2
Detonacgao de hidrogénio com corte de alumiNio...........oocueeeiiriiiiiee e e e sne e e e eaes 1-2
(O el gloTo [Nl =1 (=)t oTo TN oToTe [N o o=\ o= PSP 1-3
R AV aTo= T Re (- N o gTeTe [ =T =Y 1= oo TSR 1-3
O corte pode ProdUZIr VAPOIES TOXICOS ....uuuuurrireireeiieiiiiiireeeeeeeeeeeeeeaaaaaanreereeeeeaaeesaaaasssaseeeeeeeaeesessaaaassssssneseeeeaeesann 1-3
O arco de plasma pode causar ferimentos € QUEIMAAUIAS .......cccuueeieiiiiiiieeeiiieee e st eeeseeeeeeessseeeesessseeeesssseeeeess 1-4
TOCNAS INSTANTANEAS .....eeeiiiiiiiiee ettt e e e oo e e e oo e et et e e e e e e e e e e s e naeaeeeeeeeaaaeeesaaaaanssnsneeeaaaaaaaaaan 1-4
Os raios do arco podem queimar 0S OlN0S € @ PEIE .....coiiiuiiiiiiiiie e e e e nneeeeas 1-4
Protecdo para os olhos, Protecdo para a pele, Area de COMe..........ouovomrecueueeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeteeeeseseanenenenans 1-4
Y=Y [0 1= TaToz= e [ I= 1 (=T = o =Y o (o SRS 1-4
Cabo de trabalho, Bancada de trabalho, Alimentagao elétrica..........ccccouiiiieeeee e 1-4
Seguranca de equipamentos de gas COMPIIMIAO ......ciiiiuiiiiiiiee e e e e e se e e sse e s ene e e s ne e e sanseesenreeeanneeeannes 1-5
Cilindros de gas podem explodir se forem danifiCadOS........cueiuii it e e e e 1-5
O ruido pode PrejudiCar @ AUAIGAO ... ... . uuueiei et ee e ettt e e ettt e ettt e e e e e e e e aas e e e e e assee e e e aaasse e e e eaasneeeseannnneeeeannneeenan 1-5
Operacao de aparelnos MarcapasS0 € A SUITEZ.........coiiiiuiiiiiiiiieee ettt ee et et e e e e e e s s et e e s e asseeeesanneeeeeas 1-5
O arco plasma pode danificar Canos CONGEIATOS..........uuuriiiiiiieeee e ceccee e e e e e s e e e e e e e e e es e nnaneareeeeeaaeeeenan 1-5
Lo 1= e= e [T V=T (=Y o Tt - TSR 1-6
Sistemas de plasma HYPERTHERM 1-1

4/22/02



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.
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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
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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 alimentacdo. E importante que o operador e o téchico
de manutencado compreendam a finalidade destes simbolos
de adverténcia como estéa descrito. O texto numerado
corresponde as caixas numeradas na etiqueta.

1.1

1.2

1.3

2.1

2.2

3.1

3.2
3.3

4.1
4.2

4.3

5.1

As fagulhas do corte podem causar
explosao ou incéndios.

Mantenha substancias inflamaveis longe
do corte.

Mantenha um extintor de incéndio nas
proximidades, e tenha alguém pronto para
usa-lo.

Nao corte nenhum recipiente fechado.

O arco de plasma pode causar ferimentos
e queimaduras.

Desligue a fonte de alimentagéo antes de
desmontar o magcarico.

N&o segure o material perto da linha de
corte.

Use protecéo corporal completa.

O choque elétrico recebido do macgarico
ou da fiagdo pode matar. Proteja-se contra
choques elétricos.

Use luvas isolantes. Nao use luvas
molhadas ou danificadas.

Isole-se do trabalho e do piso.

Desconecte o plugue de alimentagéo ou a
energia antes de consertar a maquina.

Os vapores do corte podem ser perigosos
para a sua saude.

Mantenha a cabeca afastada dos vapores.

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

Use um ventilador para remover os
vapores.

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

Use chapéu e éculos de seguranca. Use
protecao para os ouvidos e abotoe o
colarinho de sua camisa. Use capacete de
soldagem com a tonalidade correta de
filtro. Use protecao corporal completa.

Faca treinamento e leia as instrucdes
antes de trabalhar na maquina ou em
corte.

N&ao remova ou cubra as etiquetas de
adverténcia.

Sistemas de plasma HYPERTHERM
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Secao 2

OPERACAO

Controles e indicadores do painel frontal
ESTADO dos indicadores antes da inicializacao

O LED de fluxo do liquido refrigerante ira acender quando a energia for aplicada através da chave seccionadora
sem que o botao LIGAR () tenha sido pressionado. Uma vez que o botao LIGAR seja pressionado por alguns
segundos, este LED ir4 se apagar se o sistema estiver em condi¢des apropriadas de funcionamento.

Outras condigdes de falhas podem ser indicadas quando a chave de secao estiver ligada. Certifique-se de
pressionar e manter pressionado o botao LIGAR (I) na fonte de energia (em alguns casos até 1 minuto) para
apagar todos os estados indicadores. Se qualquer LED's permanecer aceso, desligue o sistema e corrija 0
problema. Veja Localizagao de defeitos por LEDs do painel na Se¢éo 5, (inglés somente) caso necessite.

Fonte de energia

ON (I) (LIGAR) OFF (O) (DESLIGAR) DC ON (CC LIGADA) LED de INTERLOCK LED do TRANSFORMER
Ativa a fonte de Desliga a fonte de Acende-se quando o (TRAVAMENTO) (TRANSFORMADOR)
energia e os seus energia. contator principal se Sobressalente. Este Quando aceso, indica que o
circuitos de controle. fecha, indicando que a LED estara sempre transformador principal da
O indicador se acende alimentacao de CC esta apagado. fonte de energia ou um dos
quando a partida for sendo fornecida ao choppers (cortadores) esta
completada e os macarico. operando acima da faixa
indicadores de adequada de temperatura.

condicao tiverem sido

respondidos.
\ ml‘ POWEI ) n_gi
O :| @/
Longlife®

LED do COOLANT LEVEL (NiVEL DO

/
LED do PLASMA GAS LED de COOLANT TEMP (TEMPERATURA

LiQUIDO DE RESFRIAMENTO) (GAS A PLASMA) DO LiQUIDO DE RESFRIAMENTO)
Quando aceso, indica que o nivel do Quando aceso, indica Quando aceso, indica que a temperatura do
liquido de resfriamento esta que a pressao do gas a liquido de resfriamento do macarico esta
inadequado. plasma esta inadequada. muito alta.

LED de COOLANT FLOW (FLUXO DO
LED de SHIELD GAS/CAP (GAS DE BLINDAGEM/TAMPA) LIQUIDO DE RESFRIAMENTO)

Quando aceso, indica que o fluxo do
liquido de resfriamento do macarico
esta inadequado.

Quando aceso, indica que a pressao do gas de blindagem esta inadequada ou que
a tampa de retencao esta indevidamente instalada no macarico.

Figura 2-1 Painel de controle frontal e indicadores da fonte de energia
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OPERAGAO

Console de gas

FM1

Indica a % da razéo do fluxo de
nitrogénio ou gas plasma aéreo.
As porcentagens estao indicadas
nos Quadros de Corte.

S1

Seleciona o uso de nitrogénio, ar ou
oxigénio como o gas de corte a plasma.

PG1

Indica a pressao de entrada do
nitrogénio ou do plasma aéreo. As
pressoes de entrada de gas estao
indicadas nos Quadros de Corte.

LT1
Acende-se quando o

PG2

Indica a presséo de entrada
do plasma de oxigénio. As
pressoes de entrada de gas
estao indicadas nos
Quadros de Corte.

N

Mv2

Ajusta a % da razao do fluxo @

de nitrogénio ou do gas a
plasma aéreo enquanto no
modo Test Preflow
(Pré-Fluxo de Teste). As
porcentagens da razédo de
fluxo a gas de Pré-Fluxo
estéo indicadas nos
Quadros de Corte.

MV1

Ajusta a % da taxa de

fluxo de nitrogénio, do

gas a plasma aéreo ou de
oxigénio enquanto no _—
modo Test Cut flow (Fluxo

de Corte de Teste). As

contator principal se fecha,

".-nnn‘ AN R
nijpeirigeiin — ®
PMASMA

N,/Air 0,

fF

indicando que a alimentacao
de CC esta sendo fornecida
a tocha.

/ PG3
% Indica a pressao do gas de
blindagem na tocha.

Mv4
Ajusta a pressao do gas de
blindagem a tocha.

Ny/Air
PreFlow

PLASMA 0,
Cut Flow PreFlow

®

[~ FM2

Indica a percentagem (%)
g da razdo de fluxo do gas a
iy plasma de oxigénio.
A porcentagem da razéao
do fluxo de oxigénio esta
indicada nos Quadros
de Corte.

Test Test @

Preflow, Cutflow

\ _J

/

porcentagens da razao de
fluxo a gas de Fluxo de
Corte estao indicadas nos
Quadros de Corte.

Designacoes

FM1-FM2 — Fluximetros

LT1 - Lampada indicadora
MV1-MV3 — Valvula do motor
PG1-PG3 — Manometros
S1-S2 — Interruptor articulado

MV3
Ajusta a % da razao de fluxo do gas a
plasma de oxigénio enquanto no
modo Test Preflow (Pré-Fluxo de
Teste). As porcentagens de taxa de
fluxo de gas a plasma de pré-fluxo
estao indicadas nos Quadros de
Corte.

/
S2
Test Preflow (Pré-Fluxo de Teste) — Usado ao
configurar a razao de fluxo de pré-fluxo do plasma no
fluximetro. Nesta posicao o contator esta desativado.

Test Cut Flow (Fluxo de Corte de Teste) — Permite que
a razao de fluxo de gasa plasma selecionada seja
ajustada no fluximetro para condicées de corte. Nesta
posicao o contator esta desativado.

Run (Execucao) — Ativa o contator e a ignicao
subseqiiente do arco apos as razées de gas terem
sido ajustadas nas posicoes de Test Preflow e Test
Cut Flow.

Figure 2-2 Controles e indicadores do painel frontal do console de gas
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Console remoto digital de voltagem e controle de corrente

LEDs de VOLTAGE (VOLTAGEM) Potenciémetro de ajuste de VOLTAGE (VOLTAGEM) LEDs da CURRENT (CORRENTE)
Exibem a voltagem de corte Ajusta a voltagem do arco de corte de 100 para Exibem a corrente de corte.

200 volts. Os valores sao selecionados a partir do

Quadro de Cortes e dependem da espessura e tipo

de metal a ser cortado.

Potencidometro de ajuste
de CURRENT (CORRENTE)

LEDs UP/DOWN (PARA N / Ajusta a corrente do arco

CIMA/PARA BAIXO) de corte atual de 40 para
Indicam que a altura da tocha VOLTAGE CURRENT / 200 amperes. Os valores

S \
esta sendo ajustada para cima d séo selecionados a partir
ou para baixcl). P —————{—@ h D D @J [D D E{ do Quadro de Cortes e
S

dependem da espessura e
) tipo de metal a ser
cortado.

Figura 2-3 Controles e indicadores do painel frontal do remoto digital de voltagem e controle de corrente

Console de voltagem remoto programavel e controle de corrente

LEDs de VOLTAGE (VOLTAGEM) LEDs de CURRENT (CORRENTE)
Exibem a voltagem de corte durante Exibgm a corrente de corte durante a
a seqiiéncia de corte. sequliéncia de corte.

LEDs UP/DOWN (PARA - /

CIMA/PARA BAIXO)

Indicam que a altura da tocha \ VOLTAGE CURRENT / \

esta sendo ajustada para cima P

rod ol uoo [ooo

S

Figura 2-4 Indicadores do painel frontal do console remoto programavel
de voltagem e controle de corrente

Console remoto de controle de corrente

Roda de acionamento manual de AMPS
Ajusta a corrente do arco de corte de 40 a
200 amps. Os valores sao selecionados a
partir do Quadro de Cortes e dependem
da espessura e tipo de metal a ser
cortado.

20

AMPS. O

o o

REMOTE CURRENT CONTROL

Figura 2-5 Controles do painel frontal do console remoto de controle de corrente
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Temporizador-Contador

STARTS (INICIA) o contador Contador LCD de ARC TIME (TEMPO Contador LCD de ERRORS (ERROS)
LCD (com rearme) DE ARCO) (com rearme)
Indica o numero de partidas Indica o tempo acumulado em horas Indica o numero de vezes que o ciclo
do arco. que o arco esta ligado. de corte do arco foi encerrado antes
que o tempo decrescente da corrente
programada tenha decorrido. Esta
leitura proporciona uma correlacao
Rels et Relset direta a operacao de longa vida do
eletrodo; quanto maior a leitura, mais
® @ @ / ® curta é a vida do eletrodo.
C n u /
E || | ||| BB
@ STARTS ARC TIME ERRORS ®

Figura 2-6 Controles do painel prontal do temporizador-Contador

Verificacao do sistema

O procedimento abaixo assume que o0 HT2000LHF possui um sistema IHS, um Console Remoto Digital de
Voltagem (DR) e Controle de Corrente e um THC interno opcional.

Ajuste as chaves e verifique a tocha

1. Certifique-se de que as chaves listadas abaixo estdo nas posi¢cdes como se segue:
A chave principal de alimentagao para a fonte de energia deve estar DESLIGADA.
A chave S2 no console de gas esteja em Run.

2. Certifique-se de que os consumiveis estéo instalados corretamente na tocha. Verifique nas Tabelas de Corte
para escolher os consumiveis corretamente para as suas necessidades de corte. Veja também Modificando os

consumiveis no final desta secéo.

3. Certifique-se de que a tocha esteja perpendicular com a obra. Refira-se a Secao 3 para o procedimento de
alinhamento da tocha (Apenas em Inglés).

Ligando os gases
4. Ajuste a chave S1 do console de gas para N,/Ar ou O..
5. Abra os suprimentos de gas necessarios.

* Quando utilizar oxigénio ou nitrogénio como gas de plasma, ajuste o regulador de suprimento para a leitura
de 8,3 bar +/- 0,7 bar.

Quando utilizar ar como gas de plasma, ajuste o regulador de suprimento para a leitura de 6,2 bar +/- 0,7 bar.

 Ajuste o regulador de suprimento do gas de protecao para a leitura de 6,2 bar +/- 0,7 bar.
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Ligue a fonte de energia e ajuste a tensao/corrente
6. Ajuste a chave geral da fonte de energia para a posigao de LIGADA. Veja Estado dos indicadores antes da
inicializagdo. Pressione o botao POWER ON (1) a fonte de energia. Certifiqgue-se de que a luz verde indicadora
do POWER ON na fonte de energia esta iluminada.

7. Ajuste a TENSAO e a CORRENTE o controle remoto digital. Selecione a corrente e a tenséo da Tabela de
Corte para o tipo e espessura do metal a ser cortado como teste.

Ajuste pré fluxo dos gases

8. Ajuste a chave S2 para Teste Pré Fluxo. Verifique se em ambos os mandémetros de pressao de gas plasma no
console de gas temos 8,3 bar.

9. Olhe no FM1 e/ou FM2 e ajuste a faixa de vazao do gas plasma de Pré Fluxo. Referencie nas faixas de
percentagem nas Tabelas de corte.

10. Olhe no PG3 no console de gas, e ajuste a faixa de vazao do gas de Protecao. Referencie nas faixas de
percentagem nas Tabelas de corte.

Ajuste a vazao dos gases de Corte e verifique o Sensoriamento de Altura Inicial (IHS)
11. Ajuste a chave S2 pata Teste de Vazao de Corte.

12. Olhe no FM1 e/ou FM2 e ajuste a faixa de vazao do gas plasma de Corte. Referencie nas faixas de
percentagem nas Tabelas de corte.

13. Ajuste S2 para Run depois de ajustar as faixas de vazao de Pré luxo e Plasma.
14. Verifique a operagéo do arco piloto posicionando a tocha a no minimo 75 mm acima da obra.

15. Pressione o botdo de INICIO. Depois de 2 segundos de Pré Fluxo, a contactora principal ira se fechar, e o
arco piloto irg ligar. O arco piloto devera emitir um s6o seco e alto, e um cone de luz devera aparecer na face
do bico da tocha. O arco piloto ira permanecer por aproximadamente 300ms (O,) e 600 ms (Ar/N,) e entéo ir4
se extinguir automaticamente.

16. Posicione a obra na mesa de trabalho para fazer o teste de perfuragcdo. Com o inicio em manual, nenhum
movimento da maquina ira ocorrer.

Nota: A maquina de corte deve recolher a tocha pelo menos 25 mm da obra antes de iniciar o ciclo, ou as
pontas podem bater na obra quando o botéao de INICIO for pressionado.

17. Pressione o botdo de INICIO. As pontas do IHS irdo imediatamente descer e aproximadamente 0,5 segundo
depois, a tocha ird mover-se contra a obra. O indicador DOWN no Remoto digital devera ascender. Quando a
tocha estiver perto da obra, as pontas irdo indutivamente detectar a superficie da obra e 0 movimento de
descida ira parar. O indicador de DOWN no Remoto Digital ira se apagar e as pontas irdo retrair-se.

Neste ponto, pressione o botdo PARAR e desligue o sistema de IHS, Vocé esta agora pronto para fazer o ajuste
final da tocha.
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Ajuste Final da Tocha

18.

19.

20.

21.

22.

Faca uma marca de referéncia na parte superior e na parte inferior do punho da tocha, onde o suporte segura
0 punho.

Solte o parafuso de trava no suporte da tocha e posicione a tocha mais acima no suporte até que o arco nao
mais transfira para a obra quando o sinal de START é dado.

Vagarosamente baixe a tocha em incrementos de 1,5 mm até que o arco transfira depois que o sinal de
START é dado. Aperte o parafuso de trava nesta posicao.

Habilite o sistema IHS e pressione o botao de START. Uma vez que o arco transfira e depois do tempo de
retardo tenha decorrido, a obra devera ter sido perfurada. Pressione o botdo de STOP para apagar o arco
plasma. Observe que o indicador UP ilumina-se e que a tocha retorne para a chave de posicao superior.

Desabilite o sistema IHS.

Verifique o Controle de Altura da Tocha (THC) e o Console Remoto de Corrente e Tensao

23.

24.

25.

26.

27.

Posicione a obra na mesa de corte com uma parte mais alta do que a outra parte, para verificar o modo de
altura automatica (controle de altura da tocha). Posicione a tocha na parte mais alta da obra. Programe um
conte quadrado no controle (veja manual de instru¢des do controle).

Habilite o Controle de Atura Automatico para o THC.

Manualmente abaixe a tocha a aproximadamente 0,5 mm acima da obra.

Inicie a transferéncia do arco pelo controle.

Quando o arco ¢é transferido e depois que 0 atraso tenha passado, a obra deve ser perfurada e a maquina
comeca a se mover. Conforme a tocha se movimenta do ponto mais alto para o ponto mais baixo, note que a
distancia entre a tocha e a obra permanece constante, e que o indicador DOWN fica iluminado no Remoto

Digital.

Conforme a tocha se movimenta do lado mais baixo para o mais alto, note que a distancia entre a tocha e a
obra, deve novamente permanecer constante e que o indicador UP fica iluminado no Remoto Digital.

Conforme a tocha faz um corte de canto, a velocidade do movimento da maquina deve permanecer constante
e os indicadores de UP e DOWN nao devem se iluminar. O movimento da maquina e o arco plasma irao
automaticamente apagar quando o corte estiver sido completado.

O sistema esta operacional.

Se o sistema nao funcionar conforme descrito neste procedimento, verifique novamente os requisitos de
instalacao e as orientagdes neste manual. Se todos os requisitos de instalagao tenham sido seguidos e vocé ainda
estiver experimentando dificuldades com o sistema, chame o nimero do Servigo Técnico da Hypertherm listado na
parte frontal deste manual.

HT2000LHF Manual de operacao



OPERACAO

Niveis de Ruido
Os niveis de ruido aceitaveis conforme definido pelas normas locais ou nacionais podem ser ultrapassados por

este sistema a plasma. Use sempre protecéo auditiva adequada ao fazer cortes ou goivagens com o sistema a
plasma. Veja também Prote¢do Contra Ruido na segao sobre Seguranca deste manual.

Inicio diario

Antes de iniciar, assegure-se de que o seu ambiente de corte e que suas vestimentas estejam de acordo com as
necessidades de seguranca descritas na se¢ao de Seguranga deste manual.

A ADVERTENCIA

Antes de operar este sistema, vocé deve ler completamente a Secao de Seguranca. Desligue a
chave geral para a fonte de energia antes de proceder com os seguintes passos.

Nota: Para operagao com tubos de argénio-hidrogénio, veja o apéndice deste manual.

Verifique a tocha

1. Remova os consumiveis da tocha e verifique se a tocha esta gasta ou se tem pecas danificadas. Coloque
sempre 0s consumiveis em uma superficie limpa, seca e livre de 6leo depois de remové-las.
Consumiveis sujos podem causar mau funcionamento na tocha.

« Verifique a profundidade do eletrodo, utilizando o conjunto medidor do eletrodo. O eletrodo deve ser
substituido quando a profundidade ultrapassar 1 mm. O eletrodo SilverPlus deve ser substituido quando a
profundidade da erosao exceder aproximadamente o dobro da profundidade recomendada para os
eletrodos normais.

 Limpe o anel de corrente da tocha com um papel toalha limpo ou com um cotonete (veja fig. 2-7).

 Refira-se as Tabelas de Corte para a escolha correta dos consumiveis para a sua necessidade de corte.

2. Troque os consumiveis. Consulte a secao Trocando consumiveis deste manual para informacdes detalhadas
na troca dos consumiveis.

3. Certifique-se de que a tocha esta em esquadro com o material. Consulte a Seg¢éo 3 (inglés somente):
Instalac&o para o procedimento de alinhamento da tocha.
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Ligando os gases

4. Ajuste a chave S2 no console de gas para Run.

5. Ajuste S1 no console de gés para N,/AR (para nitrogénio ou ar como gas plasma) ou O, (para oxigénio como

gas plasma).

6. Ligue os suprimentos de gases necessarios.

Nota: Veja os Quadros de Corte para ajustar as pressodes de plasma e de entrada de gas
de blindagem.

Ligue a fonte de energia e ajuste a tensao/corrente

7. Ligue a chave geral principal. Veja ESTADO dos Indicadores Antes da Inicializagdo desta segao.

8. Ligue a fonte de energia pressionando o botao LIGA (I) (PB1) na fonte de energia HT2000. Certifique-se de que
a lampada verde do indicador LIGA acende. Mantenha pressionado o PB1 até que todos os estados

indicadores apaguem-se.

9. Ajuste a tensao e a corrente no Console Remoto Digital de Corrente e Tens&o ou da interface do computador
da maquina. Selecione a tensao e a corrente da Tabela de Corte para o tipo e espessura de metal a ser

cortado.

FM1 S1

ij)
—
® =
PG1—_| ]
|y .
' 4
® : :
PG2—1¢ |f] % E @
] o [
N,/Air PLASMA 0,
'S
° @
L Speed® HT2000LHF*
. ®
MV2 MV1 MV3

PG3

Mv4

Ajuste pré fluxo dos gases

10.

11.

12.

Ajuste S2 no console de gas para Teste Pré Fluxo.
Verifique a pressao de entrada do gas plasma nos
manoémetros (PG1, PG2) do console de gas. Refira-se
as Tabelas de Corte para o correto ajuste da pressao.

Olhe no fluxémetro de oxigénio (FM2) e/ou nitrogénio —
ar (FM1) no console de gas e ajuste a taxa de fluxo %
do gas de Pré Fluxo consultado as Tabelas de Corte

e rodando o volante de ajuste de pré fluxo dos
fluxémetros de oxigénio (MV3) e/ou nitrogénio (MV2).

Olhe no mandmetro de pressao do gas de protecao
(PG3) no console de gas, e ajuste para o especificado
na Tabela de Corte rodado o volante de ajuste do gas
de protegao (MV4).

Nota: Se vocé tiver trocado os consumiveis, ou
se a fonte de energia tiver sido desligada
por mais de uma hora, purge as linhas de
gas, deixando o sistema em Teste Pré-
Fluxo por um minuto.
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Ajuste o fluxo dos gases de corte e prepare para cortar
13. Ajuste S2 no console de gés para Teste Fluxo de Corte.

14. Olhe nos fluxémetros de oxigénio (FM2) e/ou nitrogénio (FM1) no console de gas e ajuste a taxa % do Fluxo
de Corte consultado as Tabelas de Corte e rodando o volante de ajuste do gas de corte (MV1).

Nota: Se vocé tiver trocado os consumiveis, ou se a fonte de energia tiver sido desligada por mais de
uma hora, purge as linhas de gas, deixando o sistema em Teste Pré Fluxo por um minuto.

15. Ajuste S2 para Run depois que o teste de pré-fluxo e o teste das faixas de fluxo de operagao tenham sido
ajustados.

O sistema, agora, esta pronto para operacgéao.

Falhas comuns na operacao de corte
+ O arco piloto da tocha se acende, mas nao transfere. As causas podem ser:
1. A conexao do cabo da peca na bancada de corte ndo esta com bom contato.
2. Mau funcionamento do sistema HT2000LHF. Consulte a Se¢éo 5 (inglés somente).

» A peca nao foi totalmente penetrada e ha um excesso de centelhas na parte superior da pega.
As causas podem ser:

1. A corrente esta ajustada a um nivel muito baixo (consulte os Quadros de Corte).
2. Avelocidade de corte esta muito alta (consulte os Quadros de Corte).
3. As pecas da tocha estao desgastadas (veja Substituicdo de Pegas de Consumo).
4. O metal que esta sendo cortado é muito espesso.
» Formacéao de residuos na parte inferior do corte. As causas podem ser:
1. Avelocidade de corte esta muito lenta ou muito rapida (consulte os Quadros de Corte).
2. Acorrente do arco esta ajustada para um nivel muito baixo (consulte os Quadros de Corte).
3. As pecas da tocha estao desgastadas (consulte Substituicao de Pegas de Consumo).
» O angulo de corte ndo é quadrado. As causas podem ser:
1. Diregéo do percurso da maquina errada.
O lado de alta qualidade esta a direita com relagao ao movimento para frente da tocha.
A distancia entre a tocha e a peca esta incorreta (consulte os Quadros de Corte).
A velocidade de corte nao esta correta (consulte os Quadros de Corte).

A corrente do arco nao esta correta (consulte os Quadros de Corte).

o > 0D

Pecas de consumo danificadas (veja Substituicdo de Pegcas de Consumo).
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 Vida de consumo curta. As causas podem ser:

1. Corrente do arco, voltagem do arco, velocidade de percurso, retardamento do movimento, razes de
fluxo de gas ou altura inicial do magarico nao ajustados conforme indicado nos Quadros de Corte.

2. Tentar cortar placas de metal altamente magnéticas (alguns metais como placa de blindagem com um
alto teor de niquel) diminuira a vida Gtil. E dificil atingir-se vida Gtil longa ao cortar placas magnetizadas
ou placas que se magnetizam facilmente.

3. Nao comecgar ou terminar o corte na superficie da placa. Para atingir vida util prolongada, todos os
cortes devem comecar e terminar na superficie da placa.

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 nao funciona corretamente:

1. Verifigue novamente todos os requisitos de pré-instalacéo, instalagao e conexoes.

2. Se nao tiver condigbes de resolver o problema, chame o seu distribuidor. Ele(a) sera capaz de ajudéa-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.

Tabelas de corte

As Tabelas de corte nas paginas seguintes fornecem as informagdes necessarias afim de que o operador do
sistema HT2000 obtenha sucesso no corte a plasma. O HT2000LHF fornece uma ampla janela operacional de
velocidade de deslocamento: usualmente £ 254 mm/min (x 10 pol/min) na maior parte dos materiais. Os dados
listados nas Tabelas de corte tém por finalidade fazer cortes com uma minima formagao de escéria.

Precaucdo: Antes de cortar, verifique todos os ajustes e procure por partes defeituosas na
tocha e nos consumiveis gastos.

Conversoes
1 polegada = 25.4 mm; 1 scfh = 28.316 litro/hora; 1 psi = .0689 bar = 6.895 KPa
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TABELA DE CORTE E INDICE DOS CONSUMIVEIS
Gas Plasma/
Material Amps Gas Protecao Protetor Capa Bico Distribuidor Eletrodo Pagina
Aco 200 HySpeed O,/AR 220239 220242 220237 220236 220235 2-12
Carbono | 200 0, /AR 020424 120837 020605 120833 120667 2-13
200 AR /AR 020424 120837 020608 020679 120667 2-14
200 N,/ CO, 020424 120837 020608 020607 020415 2-15
100 AR /AR 020448 120837 020611 020607 120547 2-16
100 O, /AR 020424 120837 020690 020613 120547 2-17
50 0,/0, 120186 120185 120182 120179 120178 2-18
Aco
Inox 200 AR /AR 020424 120837 020608 020679 120667 2-19
200 N, /AR 020424 120837 020608 020607 020415 2-20
200 N,/ CO, 020424 120837 020608 020607 020415 2-21
- 200 H35 / N,* 020602 120837 020608 020607 020415 Ap-A
100 AR /AR 020448 120837 020611 020607 120547 2-22
CORTE 100 H35 / N,* 020448 120837 020611 020607 020415  Ap-A
40 AR /AR 020688 020423 020689 020613 120667 2-23
Aluminio
200 AR /AR 020424 120837 020608 020679 120667 2-24
200 N, /AR 020424 120837 020608 020607 020415 2-25
200 N,/ CO, 020424 120837 020608 020607 020415 2-26
200 H35 / N,* 020602 120837 020608 020607 020415 Ap-A
100 AR /AR 020448 120837 020611 020607 120547 2-27
100 H35 / N,* 020448 120837 020611 020607 020415 Ap-A
40 AR /AR 020688 020423 020689 020613 120667 2-28
CORTE Aco 200 O,/AR 120260 120837 120259 120833 120258 2-29
CHANFRADO cCarbono
Aco 200 AR /AR 020485 120837 020615 020607 120667 2-30
& Carbono
= Ago 200 H-35/ N,* 020485 120837 020615 020607 020415 Ap-A
Inox
GOIVAGEM
Aluminio | 200 H-35/N,* 020485 120837 020615 020607 020415 Ap-A
* Necessidade do Painel Argonio-Hidrogénio. Veja apéndice para instalacdo e operacao com o painel argénio-hidrogénio.
200 HySpeed O,/AR 220239 220238 220237 220236 220235
200 0O, /AR 020566 020423 020605 120833 120667
Consumiveis 100 0,/AR 020566 020423 020690 020613 120547
usados com 200 AR /AR 020566 020423 020608 020679 120667
Cortina d'agua | 100 AR /AR 020618 020423 020611 020607 120547
HT2000LHF**
200 N,/ CO, 020566 020423 020608 020607 020415
200 N, /AR 020566 020423 020608 020607 020415

** Nao use a cortina d'agua quando estiver cortando com argénio-hidrogénio (H-35)!
Cortina d'agua nao deve ser usada com a tocha de ago inox

Note: Se estiver usando Comando THC ou outro dispositivo com sensor de contato omico, use a capa com conexao IHS
020423 horario; 020955 anti-horario para todos os tipos de corrente de corte exceto 50A. O 120185 é para 50A apenas.
Apenas para corte com Hyspeed 200A O2: utilize a capa com o codigo 220238 (para corte horario) e 220241 (cortes anti
horario).
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Aco Carbono

HySpeed 200 amps * O, Plasma /AR Protecao

Esta combinagao de gas fornece uma velocidade de corte superior, minima escoria, minima superficie nitretada e

excelente soldabilidade.

/

220242 (hor)

220236 (hor)

~

220239 220243 (a-hor) 220237 220244 (a-hor) 220235
Bocal Capa Bico Distribuidor Eletrodo
g @ @i@))))) D)),
- /
Acima d’agua
Faixa % de Fluxo Gas Ajuste Tempo Aprox.
Material Gas Plasma Protegdo (AR)  Distancia Altura Inicial de Tensdo Velocidade de Retardo
Espessura Pré-fluxo | Fluxo Corte Presséo Tocha-obra Perfuracédo da Tocha co Arco deslocamento ~ Movimento
(polegadas) (mm) |(0,% N, %)| (0,% N, %) (psi/bar) (mm) (mm) (volts) (mm/min.) (sec)
1/4" 6mm 12 38 76 0 60/4 1,5 3 145 5800 0,3
516" 8 mm 3 6 151 4200 0,3
38" 10mm 71/24 42 129 4 8 155 3500 0,3
12" 12 mm I/min I/min I/min 3 6 155 3000 0,3
58" 15 mm 3 6 155 2500 0,5
34" 20 mm 3 6 155 1900 0,6
78"  22mm 3 6 159 1500 0,7
1" 25 mm 3 6 160 1300 0,7
1-14" 32 mm 3 8 168 760 2,6
1-12" 38 mm 3 8 175 500 4,0
1-34" 44 mm 3 — 180 380 —
2" 50 mm 3 — 188 250 —
75 mm abaixo d’agua
Faixa % de Fluxo Gas Ajuste Tempo Aprox.
Material Gas Plasma Protecdo (AR)  Distancia Altura Inicial de Tensao Velocidade de Retardo
Espessura Pré-fluxo | Fluxo Corte Pressao Tocha-obra Perfuracao da Tocha co Arco deslocamento  Movimento
(polegadas) (mm) |(0,% N, %)| (0,% N, %) (psi/bar) (mm) (mm) (volts) (mm/min.) (sec)
1/4" 6mm 12 38 76 0 60/4 1,5 3 149 5800 0,3
516" 8 mm 3 6 151 4200 0,3
38" 10mm 7/ 24 42 129 4 8 159 3500 0,3
12" 12 mm I/min I/min I/min 3 6 155 2700 0,3
58" 15 mm 3 6 161 2300 0,5
34" 20 mm 3 6 161 1600 0,6
78" 22mm 3 6 161 1400 0,7
1" 25 mm 3 6 164 1100 0,7
Notas: Ajusta a pressao de entrada do gas plasma oxigénio para 8,3 bar.

Ajuste a pressao de entrada do gas plasma nitrogénio para 8,3 bar.
Ajuste a presséao de entrada do gas protecao para 6,2 bar.

Nao se recomenda corte de producao acima de 25 mm. Nao espere pegas soltas da obra acima de 38 mm.

N&ao espere pecas soltas da obra acima de 38 mm.
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OPERACAO

200 amps * O, Plasma /AR Protecao

Aco Carbono

Esta combinagao de gas fornece uma velocidade de corte superior, minima escoria, minima superficie nitretada e
excelente soldabilidade.

-

020424
Bocal

120837 (hor)
120838 (a-hor)
Capa

020605
Bico

120833* (hor)
120834 (a-hor)
Distribuidor

120667 (padréao)

Eletrodo

220084 (opcional)

Eletrodo SilverPlus*

\

/

Acima d’agua

Faixa % de Fluxo Gas Ajuste Tempo Aprox.
Material Gas Plasma Protegdo (AR)  Distancia Altura Inicial de Tensdo Velocidade de Retardo
Espessura Pré-fluxo | Fluxo Corte Presséo Tocha-obra Perfuracédo da Tocha co Arco deslocamento  Movimento
(polegadas)  (mm) [(0,% N,%)| (0,% N, %)  (psi/bar) (mm) (mm) (volts) (mm/min.) (sec)

1/4 6 12 38 64 0 60/4 3 6 120 4060 0,5

315 8 3 6 125 3000 0,5

3/8 10 7124 37 127 3 6 125 2540 1,0

1/2 12 I/min I/min I/min 4 8 125 2030 2,0

5/8 15 4 8 130 1780 2,0

3/4 20 5 10 135 1400 2,5

7/8 22 6 12 135 1140 2,5

1 25 6 12 140 890 2,5
11/4 32 6 150 560
1-1/2 38 6 155 380
1-3/4 44 8 165 250
2 50 8 170 180

75 mm abaixo d’agua
Faixa % de Fluxo Gas Ajuste Tempo Aprox.
Material Gas Plasma Protecdo (AR)  Distancia Altura Inicial de Tensao Velocidade de Retardo
Espessura Pré-fluxo | Fluxo Corte Pressao Tocha-obra Perfuracao da Tocha co Arco deslocamento  Movimento
(polegadas) (mm) |(0,% N, %)| (0,% N, %) (psi/bar) (mm) (mm) (volts) (mm/min.) (sec)

1/4 6 12 38 64 0 70/4,8 3 6 125 3700 0,5

315 8 3 6 125 2800 0,5

3/8 10 7124 37 127 3 6 130 2000 1,0

1/2 12 I/min I/min I/min 3 6 130 1800 2,0

5/8 15 4 8 135 1500 2,0

3/4 20 5 10 140 1200 2,5

7/8 22 6 12 140 950 3,0

1 25 6 12 145 680 3,0

Notas: Ajusta a presséao de entrada do gas plasma oxigénio para 8,3 bar.
Ajuste a presséao de entrada do gas plasma nitrogénio para 8,3 bar.
Ajuste a pressao de entrada do gas protecao para 6,2 bar.

Nao se recomenda corte de produgao acima de 25 mm. Nao espere pecas soltas da obra acima de 38 mm.

* Use distribuidor 020679 no lugar do distribuidor 120833 para obter superficie de corte mais suave em materiais
de espessura 6 mm a 10mm, mas esperando uma reducéo de 30-40% na vida do eletrodo.
+ SilverPlus promove aumento de vida para usuarios de alto ciclo de trabalho em varias aplicac6es. O hafinio se
desgasta a aproximadamente duas vezes a profundidade nos eletrodos de cobre (120667). A tensao do arco

deve ser aumentada de 5 a 10 volts durante a vida do eletrodo para manter o parametro da altura de corte

apropriada.

HT2000LHF Manual de operacao
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OPERAGAO

Aco Carbono

200 amps * AR Plasma /AR Protecao

Esta combinacgao de gas fornece uma boa velocidade de corte, baixo nivel de escéria e € muito econémico. Pode

ocorrer alguma nitretagao da superficie.

/

020424
Bocal

\

120837
Capa

020608
Bico

D D

020679

Distribuidor

120667
Eletrodo

~

)

/

Acima d’agua

Faixa % de Fluxo Gas Ajuste Tempo Aprox.
Material Gas Plasma Protecdo (AR)  Distancia Altura Inicial de Tensao Velocidade de  Retardo
Espessura Pré-fluxo | Fluxo Corte Presséo Tocha-obra Perfuracédo da Tocha co Arco deslocamento ~ Movimento
(polegadas)  (mm) (AR %) (AR %) (psi/bar) (mm) (mm) (volts) (mm/min.) (sec)
3/16 5 54 65 60/4 3 6 130 5080
1/4 6 3 6 130 3400 0,5
315 8 29 35 127 3 6 135 2900 0,5
3/8 10 I/min I/min I/min 3 6 135 2540 1,0
1/2 12 4 8 140 2030 2,0
5/8 15 4 8 145 1520 2,0
3/4 20 5 10 150 1140 2,5
7/8 22 6 12 155 760 2,5
1 25 6 12 160 635 2,5
1-1/4 32 6 165 380
1-1/2 38 6 170 250
1-3/4 44 8 180 180
2 50 8 185 130
75 mm abaixo d’agua
Faixa % de Fluxo Gas Ajuste Tempo Aprox.
Material Gas Plasma Protecdo (AR)  Distancia Altura Inicial de Tensdo Velocidade de Retardo
Espessura Pré-fluxo | Fluxo Corte Presséo Tocha-obra Perfuracédo da Tocha co Arco deslocamento ~ Movimento
(polegadas)  (mm) (AR %) (AR %) (psi/bar) (mm) (mm) (volts) (mm/min.) (sec)
1/4 6 54 65 70/4,8 3 6 130 3300 0,5
315 8 3 6 135 2700 0,5
3/8 10 29 35 132 3 6 135 2400 1,0
1/2 12 I/min I/min I/min 3 6 140 1900 2,0
5/8 15 4 8 145 1200 2,0
3/4 20 5 10 150 850 2,5
7/8 22 6 12 155 530 3,0
1 25 6 12 165 400 3,0
Notas: Ajuste a pressé@o de entrada do gas plasma para 6,2 bar.
Ajuste a presséao de entrada do gas protecao para 6,2 bar.
Nao se recomenda corte de produgao acima de 25 mm.
Nao espere pecas soltas da obra acima de 38 mm.
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OPERACAO

Aco Carbono
200 amps * N, Plasma/ CO, Prote¢do

Esta combinagao de gas pode ser usada quando a qualidade da superficie de corte e nitretagdo nao sao
importantes. A vida do eletrodo é estendida quando for utilizada esta combinacéao.

020424 120837 020608 020607 020415 \
Bocal Capa Bico Distribuidor Eletrodo

D D o

Somente acima d’agua

/

Faixa % de Fluxo Gas Ajuste Tempo Aprox.
Material Gas Plasma Protecéo (CO,)  Distancia Altura Inicial de Tensdo Velocidade de Retardo
Espessura Pré-fluxo | Fluxo Corte Presséo Tocha-obra Perfuracédo da Tocha co Arco deslocamento ~ Movimento
(polegadas)  (mm) (N, %) (N, %) (psi/bar) (mm) (mm) (volts) (mm/min.) (sec)

3/16 5 50 60 60/4 3 6 120 3300 0,5

1/4 6 3 6 125 2800 1,0

3/8 10 29 35 127 3 6 130 2160 1,5

1/2 12 I/min I/min I/min 3 6 130 1400 2,0

5/8 15 4 8 135 1140 2,0

3/4 20 5 10 145 635 2,5

7/8 22 6 12 150 510 3,0

1 25 6 12 160 380 3,0
1-1/4 32 6 165 250
1-1/2 38 6 175 130

Notas: Ajuste a pressao de entrada do gas plasma para 8,3 bar.
Ajuste a pressao de entrada do gas protecéao para 6,2 bar.
Nao se recomenda corte de produgao acima de 25 mm.
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OPERAGAO

Aco Carbono

100" amps ¢ AR Plasma /AR Protecao

Esta combinagao de gas fornece uma boa velocidade de corte, baixo nivel de escéria e € muito econdmica. Pode
ocorrer alguma nitretagao da superficie. Apesar deste processo poder ser utilizado em materiais mais espessos, a
faixa mais recomendada é até 10mm.

020448
Bocal

120837
Capa

020611
Bico

020607
Distribuidor

30

120547 \

Eletrodo

) !

/

Acima d’agua

Faixa % de Fluxo Gas Ajuste Tempo Aprox.
Material Gas Plasma Protecéo (AR)  Distancia Altura Inicial de Tensio Velocidade de ~ Retardo
Espessura Pré-fluxo | Fluxo Corte Presséo Tocha-obra Perfuracédo da Tocha co Arco deslocamento ~ Movimento
(polegadas)  (mm) (AR %) (AR %) (psi/bar) (mm) (mm) (volts) (mm/min.) (sec)
.075% 2 48 39 60/4 2.5 5 120 6050
1/8 3 2.5 5 125 4700 0,5
3/16 5 26 21 127 3 6 125 4450 0,5
1/4 6 I/min I/min I/min 3 6 130 3175 0,5
3/8 10 3 6 135 1270 1,0
1/2 12 3 140 890
5/8 15 4 145 635
3/4 20 5 150 510
75 mm abaixo d’agua
Faixa % de Fluxo Gas Ajuste Tempo Aprox.
Material Gas Plasma Protecdo (AR)  Distancia Altura Inicial de Tensao Velocidade de Retardo
Espessura Pré-fluxo | Fluxo Corte Pressao Tocha-obra Perfuracao da Tocha co Arco deslocamento  Movimento
(polegadas)  (mm) (AR %) (AR %) (psi/bar) (mm) (mm) (volts) (mm/min.) (sec)
1/8 3 48 39 70/4,8 2 4 130 3050
3/16 5 3 6 135 2300 0,5
1/4 6 26 21 127 3 6 140 1730 0,5
3/8 10 I/min I/min I/min 3 6 145 1050 0,5
1/2 12 3 145 700

Ajuste a corrente do arco para 80 amps quando cortar 2 mm de espessura em ago carbono.

Notas: Ajuste a pressédo de entrada do gas plasma para 6,2 bar.
Ajuste a presséao de entrada do gas protecao para 6,2 bar.
Nao se recomenda corte de produgao acima de 10 mm.
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OPERACAO

Aco Carbono
100 amps < O, Plasma / AR Protecao

Esta combinagdo de gas fornece uma boa velocidade de corte, baixo nivel de escéria e € muito econdmica. Pode
ocorrer alguma nitretagao da superficie. Apesar deste processo poder ser utilizado em materiais mais espessos, a
faixa mais recomendada é até 10mm.

e 120837 (hor) 020613 (hor) I
020424 120838 (a-hor) 020690 120252 (a-hor) 120547*
Bocal Capa Bico Distribuidor Eletrodo

— | J

Acima d’agua

Faixa % de Fluxo Gas Ajuste Tempo Aprox.
Material Gas Plasma Protecdo (AR)  Distancia Altura Inicial de Tensédo Velocidade de Retardo
Espessura Pré-fluxo | Fluxo Corte Pressao Tocha-obra Perfuracao da Tocha co Arco deslocamento  Movimento
(polegadas) (mm) |(0,% N, %)| (0,% N, %) (psi/bar) (mm) (mm) (volts) (mm/min.) (sec)
1/8 3 7 28 36 0 60/4 2.5 5 125 6100
3/16 5 3 6 125 4570
1/4 6 4/17 21 127 3 6 125 3050 0,5
3/8 10 I/min I/min I/min 3 6 130 2280 0,5
1/2 12 3 130 1520
5/8 15 4 140 1140
3/4 20 5 145 760
75 mm abaixo d’agua
Faixa % de Fluxo Gas Ajuste Tempo Aprox.
Material Gas Plasma Protecéo (AR)  Distancia Altura Inicial de Tensao Velocidade de  Retardo
Espessura Pré-fluxo | Fluxo Corte Presséo Tocha-obra Perfuracédo da Tocha co Arco deslocamento  Movimento
(polegadas) (mm) |(0,% N, %)| (0,% N, %) (psi/bar) (mm) (mm) (volts) (mm/min.) (sec)
1/8 3 7 28 36 0 60/4 2 4 125 5580
3/16 5 3 6 125 4060 0,5
1/4 6 4/17 21 127 3 6 125 2790 0,5
3/8 10 I/min I/min I/min 3 6 130 2160 0,5
1/2 12 3 135 1520

Notas: Ajusta a pressao de entrada do gas plasma oxigénio para 8,3 bar.
Ajuste a pressao de entrada do gas plasma nitrogénio para 8,3 bar.
Ajuste a pressédo de entrada do gas de protecao para 6,2 bar.
N&o se recomenda corte de producéo acima de 10 mm.
* Para maximizar a vida dos consumiveis, modifique a entrada e a saida a fim de reduzir os erros de rampa de fim de
arco. Para cortes em tiras ou outras aplicagdes onde a rampa de fim de arco seja dificil de atingir, use o eletrodo
120667 no lugar do eletrodo 120547.
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OPERAGAO

Aco Carbono
50 amps ¢ O, Plasma/ O, Protecao

120179
Distribuidor

/ 120185 120186 120182
Capa Bocal Bico

120178 N\

Eletrodo

Q@ B

/

Somente acima d’agua

Faixa % de Fluxo Gas Ajuste Tempo Aprox.
Material Gas Plasma Protecdo (O,)  Distancia Altura Inicial de Tensao Velocidade de  Retardo
Espessura Pré-fluxo | Fluxo Corte Presséo Tocha-obra Perfuracédo da Tocha co Arco deslocamento  Movimento
(polegadas) (mm) |(0,% N, %)| (0,% N, %) (psi/bar) (mm) (mm) (volts) (mm/min.) (sec)
.048 (18 GA) 3 27 30 0 18/1,2 1.50 3.0 108 4060 0
.074 (14 GA) 2/17 18/0 17 1.50 3.0 108 3050 0,3
100 (12GA) I/min I/min I/min 1.75 3.5 113 2540 0,3
125 (10GA) 2.00 4.0 118 1520 0,5

Notas: Ajuste a pressao de entrada do gas plasma oxigénio para 8,3 bar.
Ajuste a pressao de entrada do gas plasma nitrogénio para 8,3 bar.
Ajuste a pressédo de entrada do gas de protecao para 8,3 bar.

O gas de protegao oxigénio deve ser fornecido com um regulador separado do regulador do oxigénio de plasma.
Se estiver utilizando o Remoto Digital (DR) ou Remoto Programavel (PR), ajuste a corrente para 60 amps.

Se estiver utilizando um sistema de controle de altura da tocha capaz de atingir o ajuste da tensdo do arco desta
tabela, ajuste de acordo. Se estiver utilizando um sistema de controle de altura da tocha menos sensivel, ajuste o

valor o mais proximo possivel.

A tolerancia da distancia da tocha para obra é de + 0,25 mm. Quando usar um THC as tolerancias sao de + 1 volt.

Figue em torno das faixas de velocidade para produzir cortes livres de escérias.

Devido a baixa faixa de fluxo dos gases associados ao processo com 50 amp, a qualidade do corte inicial pode se
degradar devido ao nitrogénio estar sendo purgado da linha quando na mudanca de pré-fluxo para fluxo de corte
(até 2 segundos). Para compensar, aumente o retardo do movimento da maquina ou aumente a distancia da entrada

no inicio do corte.

Note que, em alguns sistemas de controle de altura, pode ser necessario “congelar” o movimento para prevenir que a

tocha mergulhe na chapa, se a opgao de retardo de movimento da maquina for utilizada.
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OPERACAO

200 amps * AR Plasma /AR Protecao

Aco Inoxidavel

Esta combinagdo de gas fornece uma boa velocidade de corte, baixo nivel de escéria e € muito econdmica. Pode
ocorrer alguma nitretagao da superficie e oxidagao dos elementos da liga.

020424
Bocal

120837
Capa

020608

Bico

020679

Distribuidor

~

120667
Eletrodo

)

/

Acima d’agua

Faixa % de Fluxo Gas Ajuste Tempo Aprox.
Material Gas Plasma Protecdo (AR)  Distancia Altura Inicial de Tensdo Velocidade de Retardo
Espessura Pré-fluxo | Fluxo Corte Presséo Tocha-obra Perfuracédo da Tocha co Arco deslocamento ~ Movimento
(polegadas)  (mm) (AR %) (AR %) (psi/bar) (mm) (mm) (volts) (mm/min.) (sec)
3/16 5 54 65 60/4 3 5 125 5600
1/4 6 3 6 130 5000 0,5
3/8 10 29 35 127 3 6 130 3700 1,0
1/2 12 I/min I/min I/min 3 6 135 2700 2,0
5/8 15 4 8 140 1900 2,0
3/4 20 5 10 140 1400 2,5
7/8 22 6 12 145 1000 3,0
1 25 6 150 760
1-1/4 32 6 160 380
1-1/2 38 6 170 250
75 mm abaixo d’agua
Faixa % de Fluxo Gas Ajuste Tempo Aprox.
Material Gas Plasma Protecéo (AR)  Distancia Altura Inicial de Tensao Velocidade de  Retardo
Espessura Pré-fluxo | Fluxo Corte Presséo Tocha-obra Perfuracédo da Tocha co Arco deslocamento  Movimento
(polegadas)  (mm) (AR %) (AR %) (psi/bar) (mm) (mm) (volts) (mm/min.) (sec)
3/16 5 54 65 70/4,8 3 6 125 5320
1/4 6 3 6 130 4500 0,5
3/8 10 29 35 132 3 6 135 3150 1,0
1/2 12 I/min I/min I/min 3 6 140 2300 2,0
5/8 15 4 8 145 1520 2,0
3/4 20 5 10 145 1150 2,5
7/8 22 6 12 150 750 3,0
1 25 6 155 570
Notas: Ajuste a pressao de entrada do gas plasma para 6,2 bar.
Ajuste a pressao de entrada do gas de protecao ar 6,2 bar.
Nao se recomenda corte de produgao acima de 22 mm.
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OPE

RACAO

Aco Inoxidavel
200 amps * N, Plasma /AR Protegao

Esta combinagao de gas pode ser usada quando a qualidade da superficie de corte e nitretagdo nao sao
importantes. A vida do eletrodo é estendida quando for utilizada esta combinacéao.

/

020424
Bocal

120837
Capa

020608
Bico

Distribuidor

020415 \

Eletrodo

)

//

Acima d’agua

Faixa % de Fluxo Gas Ajuste Tempo Aprox.
Material Gas Plasma Protecdo (AR)  Distancia Altura Inicial de Tensdo Velocidade de Retardo
Espessura Pré-fluxo | Fluxo Corte Presséo Tocha-obra Perfuracédo da Tocha co Arco deslocamento ~ Movimento
(polegadas)  (mm) (N, %) (N, %) (psi/bar) (mm) (mm) (volts) (mm/min.) (sec)
3/16 5 50 60 60/4 3 5 125 3430
1/4 6 3 6 130 3050 0,5
3/8 10 31 37 127 3 6 130 2540 1,0
1/2 12 I/min I/min I/min 3 6 135 1900 2,0
5/8 15 4 8 140 1520 2,0
3/4 20 5 10 140 1140 2,5
7/8 22 6 12 145 890 2,5
1 25 6 150 510
1-1/4 32 6 160 380
1-1/2 38 6 160 250
75 mm abaixo d’agua
Faixa % de Fluxo Gas Ajuste Tempo Aprox.
Material Gas Plasma Protecéo (AR)  Distancia Altura Inicial de Tensao Velocidade de  Retardo
Espessura Pré-fluxo | Fluxo Corte Presséo Tocha-obra Perfuracédo da Tocha co Arco deslocamento  Movimento
(polegadas)  (mm) (N, %) (N, %) (psi/bar) (mm) (mm) (volts) (mm/min.) (sec)
3/16 5 50 60 70/4,8 3 6 125 3250
1/4 6 3 6 130 2750 0,5
3/8 10 31 37 132 3 6 135 2160 1,0
1/2 12 I/min I/min I/min 3 6 140 1520 2,0
5/8 15 4 8 145 1140 2,0
3/4 20 5 10 145 800 2,5

Notas:

Ajuste a pressao de entrada do gas plasma nitrogénio para 8,3 bar.

Ajuste a pressao de entrada do gas protecgao ar para 6,2 bar.
Nao se recomenda corte de produgao acima de 22 mm.
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OPERACAO

Aco Inoxidavel
200 amps * N, Plasma/ CO, Prote¢do

Esta combinagao de gas pode ser usada quando a nitretagao e a oxidacao dos elementos da liga sdo menos
importantes. A vida do eletrodo é estendida quando for utilizada esta combinacéao.

/

020424
Bocal

120837
Capa

020608
Bico

Distribuidor

020415 \

Eletrodo

)

/

Acima d’agua

Faixa % de Fluxo Gas Ajuste Tempo Aprox.
Material Gas Plasma Protecdo (CO,)  Distancia Altura Inicial de Tensio Velocidade de  Retardo
Espessura Pré-fluxo | Fluxo Corte Presséo Tocha-obra Perfuragéo da Tocha co Arco deslocamento  Movimento

(polegadas)  (mm) (N, %) (N, %) (psi/bar) (mm) (mm) (volts) (mm/min.) (sec)
3/16 5 50 60 60/4 3 6 125 4800 0,5
1/4 6 3 6 130 4300 1,0
3/8 10 31 37 99 3 6 130 3200 1,5
1/2 12 I/min I/min I/min 3 6 135 2400 2,0
5/8 15 4 8 140 1800 2,0
3/4 20 5 10 140 1250 2,5
7/8 22 6 12 145 1000 3,0
1 25 6 150 760
1-1/4 32 6 160 380
1-1/2 38 6 170 250

75 mm abaixo d’agua
Faixa % de Fluxo Gas Ajuste Tempo Aprox.
Material Gas Plasma Protegao (CO,)  Disténcia Altura Inicial de Tensao Velocidade de Retardo
Espessura Pré-fluxo | Fluxo Corte Pressao Tocha-obra Perfuracao da Tocha co Arco deslocamento  Movimento

(polegadas)  (mm) (N, %) (N, %) (psi/bar) (mm) (mm) (volts) (mm/min.) (sec)
3/16 5 50 60 70/4,8 3 6 125 4550 0,5
1/4 6 3 6 130 3850 1,0
3/8 10 31 37 99 3 6 135 2700 1,5
1/2 12 I/min I/min I/min 3 6 140 1920 2,0
5/8 15 4 8 145 1350 2,0
3/4 20 5 10 145 950 2,5
7/8 22 6 12 150 700 3,0

Notas: Ajuste a pressao de entrada do gas plasma nitrogénio para 8,3 bar.
Ajuste a pressao de entrada do gas de protecao diéxido de carbono para 6,2 bar.
Nao se recomenda corte de produgao acima de 22 mm.
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OPERAGAO

Aco Inoxidavel
100 amps * AR Plasma /AR Protegao

Esta combinagao de gas fornece uma boa velocidade de corte, baixo nivel de escéria e € muito econdmica. Pode

ocorrer alguma nitretagao da superficie e oxidagao dos elementos da liga.

/ 020448

Bocal

120837 020611
Capa Bico

020607
Distribuidor

120547 \

Eletrodo

D)

/

Acima d’agua

Faixa % de Fluxo Gas Ajuste Tempo Aprox.
Material Gas Plasma Protecdo (AR)  Distancia Altura Inicial de Tensao Velocidade de  Retardo
Espessura Pré-fluxo | Fluxo Corte Presséao Tocha-obra Perfuragéo da Tocha co Arco deslocamento  Movimento
(polegadas)  (mm) (AR %) (AR %) (psi/bar) (mm) (mm) (volts) (mm/min.) (sec)

1/8 3 48 39 60/4 2,5 5 125 3560

3/16 5 3 6 130 2800 0,5
1/4 6 25 21 127 3 6 130 2030 0,5
3/8 10 I/min I/min I/min 3 6 135 1400 0,5
1/2 12 3 140 890
5/8 15 4 145 635
3/4 20 5 150 510

75 mm abaixo d’agua
Faixa % de Fluxo Gas Ajuste Tempo Aprox.
Material Gas Plasma Protecéo (AR)  Distancia Altura Inicial de Tensao Velocidade de  Retardo
Espessura Pré-fluxo | Fluxo Corte Presséo Tocha-obra Perfuracédo da Tocha co Arco deslocamento  Movimento
(polegadas)  (mm) (AR %) (AR %) (psi/bar) (mm) (mm) (volts) (mm/min.) (sec)

1/8 3 48 39 60/4 2 4 125 3400

3/16 5 3 6 130 2520 0,5
1/4 6 25 21 127 3 6 135 1720 0,5
3/8 10 I/min I/min I/min 3 6 140 1120 0,5
1/2 12 3 145 670

Notas: Ajuste a presséao de entrada do gas plasma ar para 6,2 bar.

Ajuste a pressao de entrada do gas de protecao ar para 6,2 bar.
Nao se recomenda corte de produgao acima de 10 mm.
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OPERACAO

Aco Inoxidavel

40 amps * AR Plasma /AR Protegao

Esta combinagao de gas fornece uma boa velocidade de corte, um baixo nivel de escéria e € muito econdmica.

Pode ocorrer alguma nitretagao da superficie e oxidagao dos elementos da liga.

/

020688 020423 020689 020613

Bocal Capa Bico Distribuidor

i 9 @

120667 \

Eletrodo

).

/

Somente acima d’agua

Faixg % de Fluxo Gas Ajuste Tempo Aprox.
Material Gas Plasma Protecdo (AR)  Distancia Altura Inicial de Tensdo Velocidade de Retardo
Espessura Pré-fluxo | Fluxo Corte Presséo Tocha-obra Perfuracédo da Tocha co Arco deslocamento ~ Movimento
(polegadas)  (mm) (AR %) (AR %) (psi/bar) (mm) (mm) (volts) (mm/min.) (sec)
.050 (18 GA) 40 20 60/4 2,5 5 120 3700
1/16 1,5 2,5 5 120 3050
1/8 3 22 11 129 2,5 5 125 1900 0,5
1/4 6 I/min I/min I/min 3 135 610
3/8 10 3 140 300
Notas: Ajuste a pressao de entrada do gas plasma para 6,2 bar.
Ajuste a pressao de entrada do gas de protecao ar 6,2 bar.
Nao se recomenda corte de produgao acima de 3 mm.
HT2000LHF Manual de operagao 2-23



OPE

RACAO

200 amps * AR Plasma /AR Protecao

Aluminio

Esta combinagao de gas fornece uma boa velocidade de corte, um baixo nivel de escéria e € muito econdmica.

/

020424
Bocal

120837
Capa

020608
Bico

Distribuidor

120667 \

Eletrodo

)

//

Acima d’agua

Faixa % de Fluxo Gas Ajuste Tempo Aprox.
Material Gas Plasma Protegdo (AR)  Distancia Altura Inicial de Tensdo Velocidade de Retardo
Espessura Pré-fluxo | Fluxo Corte Presséo Tocha-obra Perfuracédo da Tocha co Arco deslocamento ~ Movimento
(polegadas)  (mm) (AR %) (AR %) (psi/bar) (mm) (mm) (volts) (mm/min.) (sec)
3/16 5 54 65 60/4 3 6 130 5600 0,5
1/4 6 3 6 140 4800 1,0
3/8 10 29 35 127 3 6 140 3700 2,0
1/2 12 I/min I/min I/min 3 6 145 2800 2,5
5/8 15 4 8 150 2200 2,5
3/4 20 5 10 155 1650 2,5
7/8 22 6 12 160 1300 2,5
1 25 6 165 900
1-1/4 32 6 170 500
1-1/2 38 6 175 300
75 mm abaixo d’agua
Faixa % de Fluxo Gas Ajuste Tempo Aprox.
Material Gas Plasma Protecéo (AR)  Distancia Altura Inicial de Tensao Velocidade de  Retardo
Espessura Pré-fluxo | Fluxo Corte Presséo Tocha-obra Perfuracédo da Tocha co Arco deslocamento  Movimento
(polegadas)  (mm) (AR %) (AR %) (psi/bar) (mm) (mm) (volts) (mm/min.) (sec)
3/16 5 54 65 70/4,8 3 6 135 5300 0,5
1/4 6 3 6 140 4300 1,0
3/8 10 29 35 127 3 6 145 3150 2,0
1/2 12 I/min I/min I/min 3 6 150 2240 2,5
5/8 15 4 8 155 1650 3,0
3/4 20 5 10 160 1150 3,0

Notas: Ajuste a pressao de entrada do gas plasma para 6,2 bar.
Ajuste a pressao de entrada do gas protec¢éao para 6,2 bar.
Nao se recomenda corte de produgao acima de 22 mm.
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OPERACAO

200 amps * N, Plasma /AR Protegao

Aluminio

Esta combinagao de gas pode ser usada quando a qualidade da superficie de corte ndo é importante. A vida do
eletrodo é estendida quando for utilizada esta combinagao.

/

020424
Bocal

120837
Capa

020608
Bico

Distribuidor

020415 \

Eletrodo

)

/

Acima d’agua

Faixa % de Fluxo Gas Ajuste Tempo Aprox.
Gas Plasma Protegdo (AR)  Distancia Altura Inicial de Tensdo Velocidade de Retardo
Espessura Pré-fluxo | Fluxo Corte Presséo Tocha-obra Perfuracédo da Tocha co Arco deslocamento  Movimento
(polegadas)  (mm) (N, %) (N, %) (psi/bar) (mm) (mm) (volts) (mm/min.) (sec)
3/16 5 50 60 60/4 3 6 130 4570 0,5
1/4 6 3 6 135 4060 1,0
3/8 10 31 37 127 3 6 135 3050 1,5
1/2 12 I/min I/min I/min 3 6 140 2030 2,0
5/8 15 4 8 140 1780 2,0
3/4 20 5 10 150 1270 2,5
7/8 22 6 12 160 890 2,5
1 25 6 165 635
1-1/4 32 6 175 510
1-1/2 38 6 185 250
75 mm abaixo d’agua
Faixa % de Fluxo Gas Ajuste Tempo Aprox.
Gas Plasma Protecéo (AR)  Distancia Altura Inicial de Tensao Velocidade de  Retardo
Espessura Pré-fluxo | Fluxo Corte Presséo Tocha-obra Perfuracédo da Tocha co Arco deslocamento  Movimento
(polegadas)  (mm) (N, %) (N, %) (psi/bar) (mm) (mm) (volts) (mm/min.) (sec)
3/16 5 50 60 70/4,8 3 6 135 4350 0,5
1/4 6 3 6 140 3650 1,0
3/8 10 31 37 132 3 6 140 2600 1,5
1/2 12 I/min I/min I/min 3 6 145 1620 2,0
5/8 15 4 8 145 1350 2,5
3/4 20 5 10 155 890 3,0
7/8 22 6 12 165 620 3,0
Notas: Ajuste a pressao de entrada do gas plasma para 8,3 bar.
Ajuste a pressao de entrada do gas protecéao para 6,2 bar.
Nao se recomenda corte de produgao acima de 22 mm.
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OPERAGAO

200 amps * N, Plasma/ CO, Prote¢do

Aluminio

Esta combinagao de gas pode ser usada quando a qualidade da superficie de corte ndo é importante. A vida do
eletrodo é estendida quando for utilizada esta combinagao.

/ 020424

Bocal

120837
Capa

020608
Bico

Distribuidor

020415 \

Eletrodo

)

/

Acima d’agua

Faixa % de Fluxo Gas Ajuste Tempo Aprox.
Material Gas Plasma Protecéo (CO,)  Distancia Altura Inicial de Tensdo Velocidade de Retardo
Espessura Pré-fluxo | Fluxo Corte Presséo Tocha-obra Perfuracédo da Tocha co Arco deslocamento ~ Movimento
(polegadas)  (mm) (N, %) (N, %) (psi/bar) (mm) (mm) (volts) (mm/min.) (sec)
3/16 5 50 60 60/4 3 6 130 4700 0,5
1/4 6 3 6 135 4050 1,0
3/8 10 31 37 99 3 6 135 3050 2,0
1/2 12 I/min I/min I/min 3 16 140 2400 2,5
5/8 15 4 8 140 1800 2,5
3/4 20 5 10 150 1400 3,0
7/8 22 6 12 160 1050 3,0
1 25 6 165 840
1-1/4 32 6 175 510
1-1/2 38 8 185 280
75 mm abaixo d’agua
Faixa % de Fluxo Gas Ajuste Tempo Aprox.
Material Gas Plasma Protecéo (CO,)  Distancia Altura Inicial de Tensao Velocidade de  Retardo
Espessura Pré-fluxo | Fluxo Corte Presséo Tocha-obra Perfuracédo da Tocha co Arco deslocamento ~ Movimento
(polegadas)  (mm) (N, %) (N, %) (psi/bar) (mm) (mm) (volts) (mm/min.) (sec)
3/16 5 50 60 60/4 3 6 130 4450 0,5
1/4 6 3 6 135 3650 1,0
3/8 10 31 37 103 3 6 140 2600 2,0
1/2 12 I/min I/min I/min 3 6 145 1820 2,5
5/8 15 4 8 145 1350 2,5
3/4 20 5 10 155 980 3,0
7/8 22 6 12 165 750 3,0
Notas: Ajuste a pressao de entrada do gas plasma para 8,3 bar.

Ajuste a pressao de entrada do gas protecéao para 6,2 bar.
Nao se recomenda corte de produgao acima de 22 mm.
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OPERACAO

Aluminio

100 amps * AR Plasma /AR Protegao

Esta combinagao de gas fornece uma boa velocidade de corte, um baixo nivel de escéria e € muito econdmica.

/

020448
Bocal

120837
Capa

.

020611
Bico

020607
Distribuidor

30

~

120547
Eletrodo

).

/

Acima d’agua

Faixg % de Fluxo Gas Ajuste Tempo Aprox.
Material Gas Plasma Protegdo (AR)  Distancia Altura Inicial de Tensdo Velocidade de Retardo
Espessura Pré-fluxo | Fluxo Corte Presséo Tocha-obra Perfuracédo da Tocha co Arco deslocamento  Movimento
(polegadas)  (mm) (AR %) (AR %) (psi/bar) (mm) (mm) (volts) (mm/min.) (sec)

1/8 3 48 39 60/4 2,5 5 135 2800

3/16 5 3 6 140 2290 0,5
1/4 6 26 21 127 3 6 145 1780 0,5
3/8 10 I/min I/min I/min 3 6 145 1270 0,5
1/2 12 3 150 1010
5/8 15 4 155 760
3/4 20 5 160 635

75 mm abaixo d’agua
Faixg % de Fluxo Gas Ajuste Tempo Aprox.
Material Gas Plasma Protecéo (AR)  Distancia Altura Inicial de Tensao Velocidade de  Retardo
Espessura Pré-fluxo | Fluxo Corte Presséo Tocha-obra Perfuracédo da Tocha co Arco deslocamento  Movimento
(polegadas)  (mm) (AR %) (AR %) (psi/bar) (mm) (mm) (volts) (mm/min.) (sec)

1/8 3 48 39 70/4,8 2 4 135 2650

3/16 5 3 6 140 2050 0,5
1/4 6 26 21 132 3 6 145 1510 0,5
3/8 10 I/min I/min I/min 3 6 150 1000 0,5
1/2 12 3 155 750

Notas: Ajuste a pressao de entrada do gas plasma para 6,2 bar.
Ajuste a pressao de entrada do gas protec¢éao para 6,2 bar.
Nao se recomenda corte de produgao acima de 10 mm.
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OPERAGAO

Aluminio

40 amps * AR Plasma /AR Protegao

Esta combinagao de gas fornece uma boa velocidade de corte, um baixo nivel de escéria e € muito econdmica.

/

020688
Bocal

Capa

020423

020689
Bico

= @

020613
Distribuidor

~

120667
Eletrodo

)

/

Somente acima d’agua

Faixg % de Fluxo Gas Ajuste Tempo Aprox.
Gas Plasma Protecdo (AR)  Distancia Altura Inicial de Tensdo Velocidade de Retardo
Espessura Pré-fluxo | Fluxo Corte Presséo Tocha-obra Perfuracédo da Tocha co Arco deslocamento ~ Movimento
(polegadas)  (mm) (AR %) (AR %) (psi/bar) (mm) (mm) (volts) (mm/min.) (sec)
3/32 2.5 40 20 60 2,5 5 120 3550
1/8 3 22 11 129 2,5 5 130 2550 0,5
1/4 6 I/min I/min I/min 3 140 900
3/8 10 3 150 350
Notas: Ajuste a pressao de entrada do gas plasma para 6,2 bar.
Ajuste a pressao de entrada do gas protecéao para 6,2 bar.
Nao se recomenda corte de produgao acima de 3 mm.
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OPERACAO

Aco Carbono — Consumiveis para Chanfro
200 amps * O, Plasma /AR Protecao

120837 (hor) 120833 (hor)
120260 120838 (a-hor) 120259 120834 (a-hor)
Bocal Capa Bico Distribuidor

Eletrodo

120258

120257 @—Em
\ Tubo de agua ~Z /

Somente acima d’agua

Faixa % de Fluxo Gas Ajuste Tempo Aprox.
Material Gas Plasma Protecdo (AR)  Distancia Altura Inicial de Tensédo Velocidade de Retardo
Espessura Pré-fluxo | Fluxo Corte Pressao Tocha-obra Perfuracao da Tocha co Arco deslocamento  Movimento
(polegadas) (mm) |(0,% N, %)| (0,% N, %) (psi/bar) (mm) (mm) (volts) (mm/min.) (sec)
1/4 6 12 38 64 0 60/4 3 6 115 4060 0,5
315 8 3 6 120 3000 0,5
3/8 10 7124 37 127 3 6 120 2540 1,0
1/2 12 I/min I/min I/min 4 8 120 2030 2,0
5/8 15 4 8 125 1780 2,0
3/4 20 5 10 130 1400 2,5
7/8 22 6 12 135 1140 2,5
1 25 6 12 135 890 2,5
11/4 32 6 140 560
1-1/2 38 6 150 380
1-3/4 44 8 160 250
2 50 8 170 180
Notas: Ajuste a pressao de entrada do gas plasma oxigénio para 8,3 bar.
Ajuste a pressao de entrada do gas plasma nitrogénio para 8,3 bar.
Ajuste a pressao de entrada do gas de protecao para 6,2 bar.
N&o se recomenda corte de producéo acima de 25 mm.
Cortes em chanfro devem ser feitos entre 45° e 90° em relagéo a superficie de trabalho.
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OPERAGAO

Goivagem Aco Carbono
200 amps AR Plasma /AR Protegao

4 N

020485 120837 020615 020607 120667
Bocal Capa Bico Distribuidor Eletrodo

@ B

/

Faixa % de Fluxo Gas Plasma Gas Ajuste Presséo da Presséo da
° Protecao (AR) Corrente entrada de entrada de
Pré-fluxo Fluxo Corte Presséo co Arco gas a plasma gas de rotecédo
(AR %) (AR %) (psi/bar) (amps) (AR) (psi/bar) (AR) (psi/bar)
71 71 50/3,4 200 90/6,2 90/6,2

(38 I/min)
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OPERACAO

Trocando os consumiveis

A ADVERTENCIA

Sempre desconecte a energia da fonte de energia antes de inspecionar ou trocar os consumiveis
da tocha.

Verifique os consumiveis diariamente procurando por partes gastas antes de iniciar os cortes. Antes de retirar 0s
consumiveis, traga a tocha para o canto da maquina, com o suporte na sua posigao superior. Isto previne que os
consumiveis caiam dentro da mesa de agua.

Remocéo e inspecao — Veja a figura 2-7

1.

2.

Remova a Capa e o Bocal desaparafusando a capa com a méo.

Verifique o bocal externamente. Procure por sinais de uso. Ele deve estar limpo e livre de fragmentos de metal.
Os furos de gas ao longo da borda do bocal nao devem estar bloqueados com fragmentos. O furo central nao
deve ter qualquer corte ou ranhuras, e ndo deve mostrar nenhum sinal de atividade de arco.

Desaparafuse e remova o bocal da capa. Inspecione os furos de gas em seu interior. Os furos devem estar
limpos de metal ou outros fragmentos. (Fragmentos podem causar arco.)

Inspecione os dois O-rings no Corpo da Tocha. Eles devem estar lubrificados e sem danos. Se eles estao
secos, lubrifique-os com uma pequena camada do lubrificante que é fornecido no kit de pecas de reposi¢ao. Se
eles estiverem danificados, substitua-os.

Utilizando o lado 3/4" da chave fornecida com o kit de consumiveis, remova o Bico. Inspecione-o, procurando
por danos ou sinais de uso. Vocé pode limpar a parte interna do bico com uma palha de aco, mas certifique-se
de remover qualquer remanescente da palha depois. O furo no bico nao deve estar gasto ou com a forma oval.

Utilizando o furo central 3/8" da chave, retire o Eletrodo e inspecione. Se o centro do eletrodo de cobre tiver
uma profundidade maior que 1 mm, troque-o. O eletrodo SilverPlus deve ser trocado quando a profundidade da
erosao exceder aproximadamente duas vezes a profundidade recomendada nos eletrodos totalmente de cobre.
Use o conjunto medidor do eletrodo fornecido no kit de consumiveis para medir a profundidade. Se o eletrodo
ainda estiver bom, inspecione os O-ring: eles devem estar lubrificados e nao danificados. Se eles estiverem
secos, lubrifique-os com uma pequena camada do lubrificante que é fornecido no kit de pec¢as de reposi¢ao.

Se eles estiverem danificados, substitua-os.

Remova o Distribuidor do eletrodo e inspecione. Ele deve estar limpo, e os furos da superficie superior e dos
lados nao devem estar tampados. Inspecione os O-ring. Eles devem estar lubrificados e ndo danificados. Se
estiverem secos, lubrifique-os com uma pequena camada do lubrificante que é fornecido no kit de pecgas de
reposicao. Se eles estiverem danificados, substitua-os.

Inspecione o interior do Corpo da Tocha utilizando um espelho, ou olhando cuidadosamente o seu interior.

O Anel de Corrente no interior do corpo da tocha deve estar limpo e sem danos. Use um papel toalha limpo ou
um cotonete para remover sujeira, graxa, etc. Um bom método de limpar o anel de corrente € com um papel
toalha limpo ou um cotonete mergulhado em agua ou 3 % de peroxido de hidrogénio. Se o tubo de Agua estiver
todo danificado, ele deve ser trocado. Veja Trocando o Tubo de Agua.
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OPERAGAO

Substituicao

1. Antes de instalar o Eletrodo, certifique-se de lubrificar o O-ring com uma pequena camada de silicone.
Substitua o eletrodo e aperte-o com a chave. Nao aperte demais.

2. Antes de instalar o Distribuidor certifique-se de que o O-rings tenha sido lubrificado com uma pequena camada
de silicone. Instale o distribuidor com o O-ring inferior faceando a parte interna da tocha. Empurre para o lugar.
Certifique-se de segurar o distribuidor no lugar até que o bico seja instalado para evitar que caia na mesa de
agua.

3. Instale o bico e aperte com os dedos. Finalize apertando-o com a chave. Nao aperte demais.

4. Aparafuse o Bocal na Capa e aperte manualmente. Aparafuse a capa na tocha manualmente. Esteja certo de
que esteja apertado corretamente, se ele estiver frouxo, pode afetar no fluxo do gas de protecéao.

Bocal Capa Bico Distribuidor Eletrodo

Tubo de agua

Anel de corrente

Corpo da tocha (mostrado sem o off valve e o punho)

Figura 2-7 Trocando os consumiveis
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OPERACAO

Substituindo o tubo de agua
Problemas e as causas que vocé pode encontrar em um tubo de agua instalado incorretamente ou defeituoso:
+ Vida reduzida do eletrodo. Tubo de agua néo apertado corretamente.

» A chave de fluxo do intertravamento desliga o sistema. Restricao do fluxo de agua devido ao tubo de agua
frouxo.

» Som de zumbido ou som estridente vindo da tocha. Tubo de agua frouxo ou inclinado.
Se vocé suspeita de um problema com tubo de 4gua, vocé precisar troca-lo.
1. Desconecte a energia da fonte de energia.

2. Remova todos os consumiveis da tocha (veja trocando os consumiveis).

w

. Procure por qualquer defeito ou dobras no tubo de agua.

4. Remova e troque o tubo de 4gua utilizando a chave de tubo de agua (027347) fornecido pela Hypertherm —
fig. 2-8. Quando instalar o tubo de agua, nao aperte demais! Aperte apenas com a mao.

A ADVERTENCIA

Sempre desconecte a energia da
fonte de energia antes de inspecionar
ou trocar os consumiveis.

Figura 2-8 Trocando o tubo de agua
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OPERAGAO

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 gas 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 nao seja iniciado no ar.

— Ao iniciar com uma perfuragao, use a altura de perfuragéo 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 o 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.

2-34 HT2000LHF Manual de operacao



OPERACAO

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 mecga 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 mecénicas 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 Solucao

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 tenséo 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 faciimente.
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 tras. 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 é muito dificil de remover. Para reduzir a escéria de alta velocidade:

» Diminua a velocidade de corte.

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

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

Notas: A escoria € 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 concava 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, entao 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 (finalizagdo 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 ago carbono, uma grande concentragao de O, na mistura de O,-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 vibragao 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 &ngulo de corte negativo

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

CORTE E GOIVAGEM COM ARGONIO-HIDROGENIO

Introducao

Esta sec@o contém informagdes de instalagao e operagao para o corte e goivagem utilizando argénio-hidrogénio
como gés plasma.

» Veja Instalagdo (apenas Inglés) para fazer as conexdes restantes da fonte de energia e do console de
gases.
* Nao use a cortina d'agua quando estiver cortando com argénio-hidrogénio!

Indicadores e controles do painel frontal do painel de gases de Argénio-
Hidrogénio (Fig. a-1)

H\\ MV1

Ajuste a faixa % do gas plasma argdnio-hidrogénio no
modo Test/Preflow. As faixas % de pré fluxo para o
argbnio-hidrogénio estao especificados nas Tabelas de
Corte do argbnio-hidrogénio.
FM1——
Indica a faixa % de fluxo de gas plasma argénio-
hidrogénio. As faixas % de fluxo para o argénio-
hidrogénio estao especificados nas Tabelas de
Corte do argbnio-hidrogénio.

Figura a-1 Indicadores e controles do painel frontal do painel de gases de Arg6nio-Hidrogénio

Instalacao

A A ADVERTENCIA

Antes de operar o painel de Argonio-Hidrogénio, desligue a energia e os gases conectados a
HT2000LHF. Siga os procedimentos de instalacao e operacao antes de ligar os gases e a energia.

HT2000LHF Manual de operagao a-1
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APENDICE A: CORTE E GOIVAGEM COM ARGONIO-HIDROGENIO

@ Cabo argénio-hidrogénio — painel argénio-hidrogénio para fonte de energia (PS)

1. Conecte o terminal do cabo Arg6nio-Hidrogénio no Ponto de Conexao do Cabo no painel do Argdnio-
Hidrogénio (fig.a-2)

2. Conecte a outra ponta do cabo no TB4 ( barramento menor do interior da fonte de energia no painel
traseiro). Case os cabos 102, 103, 13 e 14 para os cabos ja conectados no barramento. Conecte os dois
cabos de blindagem aos pontos marcados PE (terra de protecao).

13 @ Cadigo Tamanho
- 023660 15 ft (4.6 m)
o stc. 023661 25 ft (7.6 m)
14X8 g) 023662 50 ft (15 m)
: 023663 75 ft (23 m)
023664 100 ft (30 m)
023665 150 ft (46 m)
14x1 TB4 Cor do cabo Sinal
1 13 Vermelho PS1/ Plasma
2 14 Preto PS1/Plasma
12 Blindagem Blindagem
3 102 Verde SV5 / Plasma Off
4 103 Preto SV5 / Plasma Off
9 Blindagem Blindagem

Suprimento de argénio-hidrogénio para painel argénio-hidrogénio

» Conecte uma extremidade da mangueira de suprimento ao regulador de argdnio-hidrogénio, e conecte a
outra extremidade a Conexao da mangueira de Argénio-Hidrogénio no painel. (fig. a-2).

Ponto de conexao do cabo Conexao
mangueira gas
plasma na tocha

& Conexao da
| _— mangueira de
| suprimento de
% argonio-hidrogénio
[IS—yT} 'H @ GAS
Figuraa-2 Pontos de conexao do painel argénio-hidrogénio
a-2 HT2000LHF Manual de operagao



APENDICE A: CORTE E GOIVAGEM COM ARGONIO-HIDROGENIO

Mangueira do gds plasma da tocha — painel argénio-hidrogénio para a tocha

Cadigo Tamanho
=il 3¢ [ = 024355 12 in (305 mm)
024354 10 ft (3 m)
024368 20 ft (6.2 m)
024369 30 ft (9.1 m)
024370 40 ft (12.4 m)
024443 50 ft (15 m)
024467 75 ft (23 m)
I
Cabo 4X1 do conjunto
de valvula (desconecte
do cabo da fonte de
energia do off-valve) ®
1. Desligue todo o suprimento de gas plasma
e a protecao dos tanques.
2. Desconecte a parte do cabo 4X1 do l)
conjunto da vélvula do cabo da fonte de
energia do off-valve.
Mangueira de gas
3. Desconectea mangueira de gas plasma plasma (desconecte
entre a tocha e o SV5. : neste ponto)
= |

Figuraa-4 Convertendo a tocha HT2000LHF para corte com argonio-hidrogénio — 1 de 2
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APENDICE A: CORTE E GOIVAGEM COM ARGONIO-HIDROGENIO

4. Conecte o conecot de rosca esquerda
015049 a mangueira de gas plasma na

Mangueira de gas plasma tocha.
argonio-hidrogénio
5. Conecte uma extremidade da mangueira
do gas plasma de argdnio-hidrogénio na
Conexao da mangueira de gas plasma da

7

tocha localizada na parte frontal do painel.
(Fig. a-4)

6. Conecte a outra ponta na mangueira de
015049 gas plasma de arg6nio-hodrogénio ao
conector conector 015049.

Mangueira
plasma da
tocha

I—

Conector da mangueira
do gas plasma da tocha

Figuraa-4 Convertendo a tocha HT2000LHF para corte com argonio-hidrogénio — 2 de 2

Suprimento de nitrogénio para o console de gas

» Conecte o suprimento de nitrogénio para a conexao de protecao na traseira do console de gas. (Fig. a-5)

o

WWoge,
[ "
©r @r

€] ®

@®

Figuraa-5 Suprimento de nitrogénio para o console de gas
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APENDICE A: CORTE E GOIVAGEM COM ARGONIO-HIDROGENIO

Operacao

Antes de iniciar a operagao, certifique-se de que o seu ambiente de trabalho e sua vestimenta atendam aos
requisitos de seguranca descritos na se¢cdo Seguranca deste manual. Se ocorrerem problemas durante a
operagao, recorra ao item Instalagdo desta se¢ao bem como a Segao 3 (inglés somente).

A ADVERTENCIA

Antes de operar este sistema, vocé deve ler a se¢dao Seguranca por inteiro! Verifique se a chave da
fonte de energia HT2000LHF esta desligada, antes de seguir os passos seguintes.

Nota: Para a operacéo sem o painel de argbnio-hidrogénio, veja Se¢ao 2: Operacéao.

Verificacao da tocha

1.

Remova os consumiveis da tocha e procure por pecas defeituosas ou desgastadas. Sempre coloque os
consumiveis retirados em uma superficie limpa, seca e livre de éleo. Consumiveis sujos podem causar
mau funcionamento da tocha.

« Verifique a profundidade do eletrodo. O eletrodo deve ser substituido quando a profundidade exceder 1 mm.
» Limpe o anel de corrente na tocha com um papel toalha limpo ou com um cotonete (veja figura 2-7).

» Recorra as Tabelas de Corte de Argbnio-Hidrogénio para a correta escolha dos consumiveis para a sua
necessidade de corte.

Substitua os consumiveis. Recorra a Secao 2, Trocando Consumiveis, para informagdes mais detalhadas
sobre a troca de consumiveis.

Certifique-se de que a tocha esta esquadrejada com o material. Recorra a Secao 3 (inglés somente) para o
procedimento de alinhamento da tocha.

4. Verifique se o cabo 14X1 argbnio-hidrogénio esta conectado ao painel argbnio-hidrogénio.
S1
Abra os gases
i e
® o (0 ||| ® o 1. Ajuste a chave S2 no console de gas para Run.
w B —
'j ‘ 2. Ajuste a chave S1 para a posicao No/AR.
o % , . 3. Abra o suprimento de arg6nio-hidrogénio e nitrogénio. Verifique se o
! i) : T suprimento de oxigénio e o de ar estejam fechados.
* Ajuste o regulador do suprimento do gas plasma argénio-
o iy hidrogénio para 8,2 bar +/- 0,7 bar.
mifow  mrim  Prion i
- » Ajuste o regulador do suprimento de gas de protecao para 6,2
oy \ £ @ ¢
® o ng,v@\ bar +/- 0,7 bar.
HySpeed’ HTZDUgLHF@ . Nso
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APENDICE A: CORTE E GOIVAGEM COM ARGONIO-HIDROGENIO

Ligue a fonte de energia e ajuste a tensao/corrente

1. Ligue a chave principal. Veja os Indicadores de Estado Antes de Iniciar na Segéo 3.

2. Ligue a fonte de energia pressionando o botdo POWER ON (I) (PB1) na fonte de energia HT2000. Certifique-se
de que a lampada indicadora verde POWER ON acende. Pressione o PB1 até que os indicadores de estado se

apaguem.

3. Ajuste a tensao e a corrente. Selecione a corrente e a tenséo do arco das Tabelas de Corte de Argbnio-
Hidrogénio mais tarde nesta segao para o tipo e espessura do metal a ser cortado.

Ajuste preé fluxo dos gases

1. Ajuste S2 no console de gas para Teste Pré-fluxo. Verifique se o
regulador do suprimento de argénio-hidrogénio mostra 8,2 bar.

Observe o fluxémetro (FM1) no painel de argénio-hidrogénio e
FMH1 ajuste a faixa % do gas plasma de Pré-fluxo com referéncia nas
Tabelas de Corte e ajustando no knob do fluxémetro (MV1) do
argdnio-hidrogénio.

| O e O Ty
n

3. Observe no manémetro de pressao do gas de protecao (PG3) no
console de gas, e ajuste como especificado nas Tabelas de
GAS Corte o knob do gas de protecao (MV4).

Nota: Se vocé tiver trocado os consumiveis, ou se a fonte de
energia tiver sido desligada por mais de uma hora,
purge as linhas de gas, deixando o sistema em Teste

— Hijpeithienn —® — ——— Pré-Fluxo por um minuto.
N PLASMA — e g_g
Ny/Air @o2

I=| 0 Ajuste o fluxo dos gases de corte e prepare para
m At

cortar

1. Ajuste S2 no console de gas para Teste Fluxo de Corte.
~ PG3
2. Olhe no fluxémetro (FM1) no painel de argdnio-hidrogénio e
ajuste a faixa % de fluxo de gas plasma, consultando as Tabelas
de Corte de Argbnio-Hidrogénio e ajustando no knob do
fluxémetro (MV1) do painel de argdnio-hidrogénio.

| 2 @
{mml

v s2. g3, Ajuste S2 para Run, depois que as faixas de fluxo de teste pré

fluxo e teste de operagao tenham sido ajustadas.

-~ Run
) @ g @wﬁ/
® v prefow . ® O sistema, agora, esta pronto para operacao.

 yspeea HT2000LHF" | J

Ny/Air PLASMA o,
PreFlow Cut Flow PreFlow g
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APENDICE A: CORTE E GOIVAGEM COM ARGONIO-HIDROGENIO

MV1

T R
L S S L S Y

[
>
w)

é\‘r 0g e,)

Depois de cortar com argonio-hidrogénio

1.

2.

Desligue a fonte de energia e desconecte a forga.
Rode MV1 para a posi¢ao fechada.

Desconecte o cabo 14X1 do sistema plasma de argénio-
hidrogénio. Veja pagina a-2.

Remova a mangueira de plasma argdnio-hidrogénio da tocha.
Veja figura a-4.

Remova o conector 015049 e conecte a mangueira de gas
plasma que vem da tocha a SV5. Veja as Figuras a-3 e a-4.

Remova a mangueira de suprimento de nitrogénio da conexao
de suprimento de protecao no console de gas.

Conecte a mangueira de suprimento de nitrogénio a conexao de
N, no console de gas. Veja figura a-6.

Conecte a mangueira de suprimento do gés de protecao na
conexao de suprimento de protecéo no console de gés. Veja
Conexédes do Console de Gas na Sec¢ao 3 (inglés somente).

Reconecte a ponta do cabo 4X1 do conjunto da valvula ao cabo
da off-valve a fonte de energia. Veja Figura a-4. veja também a
figura 3-5 e a pagina 3-10 (somente em Inglés).

Figura a-6 Suprimento de nitrogénio para entrada de N, no console de gas
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APENDICE A: CORTE E GOIVAGEM COM ARGONIO-HIDROGENIO

Tabelas de Corte Argonio-Hidrogénio

As Tabelas de Corte de Argbnio-Hidrogénio nas paginas a seguir fornecem as informagdes necessérias para o
operador utilizar o sistema HT2000LHF e ter sucesso no corte e goivagem de arco plasma com argénio-hidrogénio
como gas plasma. O HT2000 fornece uma ampla janela operacional de velocidade de deslocamento: usualmente
+ 254 mm/min (£ 10 pol/min) na maior parte dos materiais. Os dados listados nas Tabelas de corte tém por
finalidade fazer cortes com uma minima formacéao de escéria.

Precaucdo: Antes de cortar, verifique todos os ajustes e procure por partes defeituosas na
tocha e nos consumiveis gastos.

Indice de consumiveis e Tabelas de Corte com Argénio-Hidrogénio
Gas Plasma/
Material Amps Gas Protecédo Protetor Capa Bico Distribuidor Eletrodo Pagina
Aco 200 H35 /N, 020602 120837 020608 020607 020415 a-9
Carbono | 100 H35 /N, 020448 120837 020611 020607 020415 a-10
g Aluminio | 200 H35 /N, 020602 120837 020608 020607 020415 a-11
- - 100 H35 /N, 020448 120837 020611 020607 020415 a-12
CUTTING
Aco
200 H35 /N, 020485 120837 020615 020607 020415 a-13
Carbono
e
—i Aluminio
GOUGING
a-8 HT2000LHF Manual de operagao



APENDICE A: CORTE E GOIVAGEM COM ARGONIO-HIDROGENIO

Aco Inoxidavel
200 amps * H-35 Plasma/ N, Protegao

Necessario Painel de Argbnio-Hidrogénio (073109)*

Esta combinacao de gas (Hypertherm recomenda uma mistura de 35% hidrogénio e 65% argdnio para o gas
plasma) fornece uma maior capacidade de espessura de corte, minimo nivel de escéria, minima contaminacao
da superficie, excelente soldabilidade e excelente qualidade de corte em espessuras maiores que 12 mm. Em
espessuras inferiores a 12 mm, pode aparecer um excessivo nivel de escéria. A vida do eletrodo é estendida
quando esta combinacao é utilizada.

§ ADVERTENCIA

Nao utilize Cortina d’agua quando
cortar com argonio-hidrogénio!

/

\

020602
Bocal

120837
Capa

020608

Bico

3)}

020607

Distribuidor

020415
Eletrodo

) !

~

/

Somente acima d’agua

Faixa % de Fluxo Gas Ajuste Tempo Aprox.
Material Gas Plasma Protecdo (N,)  Distancia Altura Inicial de Tenséo Velocidade de Retardo
Espessura Pré-fluxo | Fluxo Corte Presséo Tocha-obra Perfuracéo daTocha  co Arco deslocamento  Movimento
(polegadas)  (mm) (H-35 %) (H-35 %) (psi/bar) (mm) (mm) (volts) (mm/min.) (sec)
1/4 6 25 25 60/4 5 10 135 1600 1,0
3/8 10 5 10 140 1300 1,0
1/2 12 42 42 129 5 10 140 1100 2,0
5/8 15 I/min I/min I/min 6 12 145 940 2,0
3/4 20 6 12 150 810 2,5
7/8 22 8 16 155 690 25
1 25 8 155 560
1-1/4 32 8 165 400
1-1/2 38 8 170 280
1-3/4 44 8 180 200
2 50 8 185 150
Notas: Ajuste a pressao de entrada do gas argénio-hidrogénio para 8,3 bar.
Ajuste a pressao de entrada do gas de protecao nitrogénio para 6,2 bar.
Nao espere pegas soltas da obra acima de 38 mm.
Nao se recomenda corte de produgao acima de 22 mm.
1 inch = 25.4 mm; 1 scfh = 28.316 liter/hour; 1 psi = .0689 bar = 6.895 KPa
HT2000LHF Manual de operagao a-9



APENDICE A: CORTE E GOIVAGEM COM ARGONIO-HIDROGENIO

Necessario Painel de Argbnio-Hidrogénio (073109)*

Aco Inoxidavel
100 amps  H-35 Plasma / N, Protecao

Esta combinacao de gas (Hypertherm recomenda uma mistura de 35% hidrogénio e 65% argdnio para o gas
plasma) fornece uma boa velocidade de corte, mas pode resultar em excessiva escéria.Pode ocorrer alguma
nitretacdo e oxidacao dos elementos da liga.

A

ADVERTENCIA g

Nao utilize Cortina d’agua quando
cortar com argonio-hidrogénio!

/ 020448

Bocal

\

120837
Capa

020611
Bico

3)}

020607

Distribuidor

Q)

020415
Eletrodo

QD

~

/

Somente acima d’agua

Faixa % de Fluxo Gas Ajuste Tempo Aprox.
Material Gas Plasma Protecdo (N,)  Distancia Altura Inicial de Tenséo Velocidade de Retardo
Espessura Pré-fluxo | Fluxo Corte Presséo Tocha-obra Perfuracéo daTocha  co Arco deslocamento  Movimento
(polegadas)  (mm) (H-35 %) (H-35 %) (psi/bar) (mm) (mm) (volts) (mm/min.) (sec)
1/8 3 13 13 60/4 2,5 5 130 1260
3/16 5 3 6 135 1060 0,5
1/4 6 22 22 127 5 10 140 890 0,5
3/8 10 I/min I/min I/min 5 10 140 750 0,5
1/2 12 5 10 145 630 1,0

Notas: Ajuste a pressao de entrada do gas plasma argonio-hidrogénio para 8,3 bar.
Ajuste a pressao de entrada do gas de protecao nitrogénio para 6,2 bar.
Nao se recomenda corte de produgao acima de 10 mm.

1 inch = 25.4 mm; 1 scfh = 28.316 liter/hour; 1 psi = .0689 bar = 6.895 KPa

a-10
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APENDICE A: CORTE E GOIVAGEM COM ARGONIO-HIDROGENIO

Aluminio
200 amps * H-35 Plasma/ N, Shield
Necessario Painel de Argbnio-Hidrogénio (073109)*

Esta combinacao de gas (Hypertherm recomenda uma mistura de 35% hidrogénio e 65% argdnio para o gas
plasma) fornece uma maior capacidade de espessura de corte, excelente qualidade de corte e excelente
soldabilidade. A vida do eletrodo é estendida quando for utilizada esta combinacao.

% ADVERTENCIA %

Nao utilize Cortina d’agua quando
cortar com argonio-hidrogénio!

/ 020602 120837 020608 020607 020415 \
Bocal Capa Bico Distribuidor Eletrodo

D D o

Somente acima d’agua

/

Faixa % de Fluxo Gas Ajuste Tempo Aprox.
Material Gas Plasma Protecdo (N,)  Distancia Altura Inicial de Tenséo Velocidade de Retardo
Espessura Pré-fluxo | Fluxo Corte Pressao Tocha-obra Perfuracao da Tocha co Arco deslocamento  Movimento
(polegadas)  (mm) (H-35 %) (H-35 %) (psi/bar) (mm) (mm) (volts) (mm/min.) (sec)
3/16 5 25 25 60/4 5 10 130 4300 0,5
1/4 6 5 10 130 4000 1,0
3/8 10 42 42 129 6 12 135 3000 2,0
1/2 12 I/min I/min I/min 6 12 140 2550 2,0
5/8 15 6 12 145 2000 2,5
3/4 20 8 16 150 1500 2,5
7/8 22 8 16 155 1250 2,5
1 25 8 155 1000
1-1/4 32 8 165 660
1-1/2 38 8 170 460
1-3/4 44 8 180 300
2 50 8 185 180

Notas: Ajuste a pressao de entrada do gas plasma para 8,3 bar.
Ajuste a pressao de entrada do gas protec¢ao para 6,2 bar.
Nao se recomenda corte de produgao acima de 22 mm.

1 inch = 25.4 mm; 1 scfh = 28.316 liter/hour; 1 psi = .0689 bar = 6.895 KPa
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APENDICE A: CORTE E GOIVAGEM COM ARGONIO-HIDROGENIO

Aluminio
100 amps  H-35 Plasma / N, Protecao
Necessario Painel de Argbnio-Hidrogénio (073109)*

Esta combinacao de gas (Hypertherm recomenda uma mistura 35% de hidrogénio e 65% de argbnio para o gas
plasma) fornece uma boa velocidade de corte, um baixo nivel de escéria e € muito econémica.

% ADVERTENCIA

Nao utilize Cortina d’agua quando
cortar com argonio-hidrogénio!

/ 020448 120837 020611 020607 020415 \
Bocal Capa Bico Distribuidor Eletrodo

0 > D o

N i Y

Somente acima d’agua

Faixa % de Fluxo Gas Ajuste Tempo Aprox.
Material Gas Plasma Protecdo (N,)  Distancia Altura Inicial de Tenséo Velocidade de Retardo
Espessura Pré-fluxo | Fluxo Corte Presséo Tocha-obra Perfuracéo daTocha  co Arco deslocamento  Movimento
(polegadas)  (mm) (H-35 %) (H-35 %) (psi/bar) (mm) (mm) (volts) (mm/min.) (sec)
1/8 3 13 13 60/4 2,5 5 135 2440
3/16 5 3 6 140 2200 0,5
1/4 6 22 22 127 3 6 145 1980 0,5
3/8 10 I/min I/min I/min 3 6 145 1530 0,5
1/2 12 3 150 1280

Notas: Ajuste a pressao de entrada do gas plasma para 8,3 bar.
Ajuste a pressao de entrada do gas protec¢ao para 6,2 bar.
Nao se recomenda corte de produgao acima de 10 mm.

1 inch = 25.4 mm; 1 scfh = 28.316 liter/hour; 1 psi = .0689 bar = 6.895 KPa

a-12 HT2000LHF Manual de operacao
6



APENDICE A: CORTE E GOIVAGEM COM ARGONIO-HIDROGENIO

Goivagem em Aco Inoxidavel ou Aluminio
200 amps * H-35 Plasma/ N, Protegao
Necessario Painel de Argbnio-Hidrogénio (073109)*

Hypertherm recomenda uma mistura de 35% hidrogénio e 65% argnio para o gas plasma

4 N

020485 120837 020615 020607 020415
Bocal Capa Bico Distribuidor Eletrodo

)

/

Faixa % de Fluxo Gas Plasma Gas Ajuste Presséo da Presséo da
? Protecao (N,) Corrente entrada de entrada de
Pré-fluxo Fluxo Corte Presséo co Arco gas a plasma gas de rotecédo
(H-35 %) (H-35 %) (psi/bar) (amps) (H-35) (psi/bar) (N,) (psi/bar)
29 29 50/3,4 200 120/8,3 90/6,2
(38 I/min)

1 psi = .0689 bar = 6.895 KPa
HT2000LHF Manual de operagao a-13



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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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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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 C

CONEXOES DO SENSOR DE ALTURA INICIAL

Nota: Se utilizar o Command THC refira-se ao manual de Instrucdo # 802780 (Apenas Inglés).

Veja a pagina 3-8 (apenas Inglés) para as conexdes com a fonte de energia e o console IHS. Veja Fig. c-1 para as
conexdes padroes.

@ Cabo de Interface IHS — Fonte de Energia para IHS @ Codigo Tamanho
Parte da Fonte de Energia Parte do IHS 023859 25 ft (7.6m)
023860 50 ft (15m)
= O 023861 75 ft (23m)
1X9 8 ? 8X1 023862 100 ft (30.5m)
S C 023863 150 ft (46m)
023864 200 ft (61m)
1X9 8X1 Cor do cabo Sinal
1 1 Vermelho Sinal de IHS Completo
4 4 Preto Comum IHS Completo
8 Blindagem Dreno
2 2 Verde Sinal Chave Limite Superior
5 3 Preto Comum Chave Limite Superior
9 5 Blindagem Dreno
11 9 Preto Alimentagao
14 8 Branco Alimentagao
7 Blindagem Dreno
7 Polarizador

Cabos do Sensor IHS — IHS para as Pontas do Indutor

Os dois cabos do sensor sao componentes dos cabos de interligagdes para o sistema indutivo do IHS — veja

pagina c-4.
_ Codigo Tamanho
O [ Dj - 5 Hﬂ]] 023888 2ft (.6 m)
@ 023869 40 ft (12 m)
1 i Cédigo Tamanho
@®@ [ 8x3 Q% 8X5 ©® J
® 023889 2t (.6 m)
- 023870 40 ft (12 m)
8X2/8X3 8X4/8X5 Cor do cabo Sinal
4 A Vermelho Alimentagéo (+15 VDC)
2 B Preto Comum
1 C Transparente Sinal
3 Tranca Blindagem

HT2000LHF Manual de operagao c-1



APENDICE C: CONEXOES DO SENSOR DE ALTURA INICIAL

CHAVE LIMITE
SUPERIOR E CABO

CILINDRO DE AR

MODULO DE
CONTROLE IHS

o
v |_CONJUNTO DE
. MONTAGEM DA
s TOCHA
i SUPORTEDA | /
u TOCHA
\i (PADRAO)
CONEXAO
TOCHA
(PADRAO)

)

AR COMPRIMIDO, REGULADO
PARA 20 PSI (1,4 BAR)

Figurac-1 Conexdées do Sensor de Altura Inicial

c-2 HT2000LHF Manual de operacao



APENDICE C: CONEXOES DO SENSOR DE ALTURA INICIAL

Pontas de inducédo IHS

As 2 pontas indutivas vem com o conjunto de montagem da tocha para o sistema indutivo IHS — veja
pagina c-4.

Rear View Codigo

[ 005074

Pino Cor do cabo Sinal A C
A Marrom Alimentagao (+15 VDC)

B Azul Comum

C Preto Sinal

Suprimento de ar IHS — Suprimento de ar para o console IHS

O cliente deve fornecer ar regulado a 1,4 bar e com mangueira de 6 mm de diametro interno entre o
regulador e o console de controle de altura indutivo.

Conjunto de mangueira de ar — Console IHS para o cilindro de ar do sensor indutivo

A mangueira de ar com 40-pés (=11 m) € um componente de interconexao para o sistema indutivo IHS — veja
pagina c-4.

@j (3 6 @ Cédigo Tamanho
024144 40 ft (12 m)

Chave Limite Superior e Cabo — Chave Limite Superior para o Console IHS

Nota: O cliente deve fornecer a opcéao de chave limite superior. Especificacdo da chave: +12 VDC @ 1.2
ma. Contato do tipo ouro é preferencial. Selecione uma chave normalmente fechada que abra quando o
desarme superior (quando a tocha esta totalmente retraida). Instale a chave limite superior atras do
suporte da tocha, como mostrado na figura c-1.

Cuidado: Siga o procedimento abaixo de instalacdo do cabo para evitar problemas de
interferéncias eletromagnéticas com o conjunto do cabo da tocha.

1. Use um cabo blindado, de par trangado de 22-24 AWG.

2. Na chave limite superior, conecte o fio comum (preto) e o fio de sinal (transparente) a chave de limite superior.
Corte o fio de blindagem (sem isolagao). Isole o fio cortado com fita isolante.

3. No console de controle do IHS, solte os 2 parafusos e abra a tampa frontal.
4. Passe o cabo pelo prensa cabo e conecte os fios no 1TB.

5. Conecte o fio nao isolante no TB1-10 (#S), com a malha de blindagem da fonte de energia. A blindagem nao
deve tocar a caixa do console IHS.

6. Conecte o fio comum (preto) no 1TB-11 (#4).
7. Conecte o fio de sinal (transparente) no 1TB-12 (#67).

Nota: Se o sinal de chave de limite superior vier da interface da maquina de corte, a blindagem
deve ser isolada eletricamente das outras blindagens dos outros cabos. Utilize um cabo
separado para evitar problemas de circuito fechado de aterramento.

HT2000LHF Manual de operagao c-3



APENDICE C: CONEXOES DO SENSOR DE ALTURA INICIAL

YT .

JEET

I TT—=—7 Veja pagina c-1 para
detalhes

8 Veja pagina c-1 para
detalhes

)4
1

I
¥

sLLE

Figura c-2 Conjunto de montagem da tocha e Sistema IHS com os cabos para o conjunto IHS

Cédigo 028720, Indutor IHS, inclui os itens listados a seguir, bem como o Console de Controle de Altura Inicial
que aparece na pagina 6-11 (Apenas Inglés).

Conjunto de montagem da Tocha para o Sistema Indutivo IHS

Cddigo
Ite da peca Descricéo Quantidade
029044 Torch MTG SA, Induct IHS
1 004082 Bracket, IND Sensor, UW-IHS 1
2 004083 Bracket, IND IHS Torch Mounting 1
3 015005 Adapter, 1/4 NPT x #4 1
4 027024 Cylinder, IND Sensor, UW-IHS 1
5 005074 Inductive Sensor Assembly 2
020044* Clevis:Torch Mounting Bracket 1
* Item nao € mostrado na Figura c-2.
Cabos de interconexao para o sistema Indutivo IHS
028811 028812 028813 028814 028815 028816
ltem | 25ft (7.6 m) 50 ft (15.3m) |75ft(22.9m) | 100 ft (30.5m) | 150 ft (45.8 m) | 200 ft (61 m)
6 024144 024144 024144 024144 024144 024144
7 023869/023870 | 023869/023870 | 023869/023870 | 023869/023870 | 023869/023870 | 023869/023870
8 023859 023860 023861 023862 023863 023864
c-4 HT2000LHF Manual de operagao



Apéndice D

COMPATIBILIDADE ELETROMAGNETICA

Geral

Este apéndice ird habilitar um eletricista qualificado a instalar o cabo de energia no filtro EMI em todas as fontes
de energia CE com tensao de 400 (073235, 073236).

HT2000LHF Manual de operagao d-1
7



APENDICE E: COMPATIBILIDADE ELETROMAGNETICA

Cabo de energia

O cabo de energia é fornecido pelo cliente. Recorra a Cabos de Energia na pagina 3-4 (Manual de Instrugdes
em Inglés 803020) para verificar os tamanhos dos cabos recomendados.A especificagdo 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 i para recomendagao de cabos blindados para o
suprimento de energia.

Conecte o cabo de energia

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

Fonte de energia
1. Localize o filtro EMI na parte superior traseira da fonte de energia (veja figura d-1).

2. Desaparafuse os quatro parafusos da tampa do filiro e remova-a para ter acesso a conexao de entrada de
alimentacéo TB1 (veja Figura d-2).

3. Insira o cabo de energia pelo prensa-cabo (veja Figura d-1).

4. Conecte os cabos L1, L2 e L3 aos terminais U, V e W de TB1 (veja Figura d-3). Certifique-se de que todas as
conexdes estao apertadas para evitar aguecimento excessivo.

5. Conecte o cabo-terra ao terminal marcado PE no TB1 (veja Figura d-3).

Filtro EMI

| Prensa Cabo
E;;
S— €
j D !THE RM / HySpeed HTZUUDLHF/

Figura d-1 Fonte de Energia HySpeed HT2000LHF com Filtro EMI - Visao Lateral

d-2 HT2000LHF Manual de operacao



APENDICE E: COMPATIBILIDADE ELETROMAGNETICA

Filter
| il
= ; X
| TB1 e0 iy
® ®| ®) r@ :

Figurad-2 Fonte de Energia HySpeed HT2000LHF com Filtro EMI sem Tampa — Visdo Superior

d

<Q[0|0=| I3
<Oolo< [T
<Ol0|0<| [
0 0 0F] [

L7
L2

L3

GND

( )

Figura d-3 Conexdes do cabo de energia ao Filtro EMI

A ADVERTENCIA

Existe tensao da linha no filtro mesmo que o botao ON (I) da Fonte de energia da HT2000LHF nao
tenha sido pressionado. Como uma pratica comum de seguranca, SEMPRE verifique se a chave geral
esta na posicdo DESLIGADA antes de instalar, desconectar ou fazer manutencao na area.

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 Veja Necessidades de Energia e
Chave Geral da Linha na pagina 3-4 (Manual de Instrugbes em Inglés 803020).

HT2000LHF Manual de operagao d-3



APENDICE E: COMPATIBILIDADE ELETROMAGNETICA

Lista de pecas do filtro EMI

Item Cadigo Descricéo Quantidade

001557 Cover:Hyspeed HT2000-CE Electronic Filter Enclosure 1

1 001558 Enclosure:Hyspeed HT2000-CE Electronic Filter 1

2 001559 Cover:Hyspeed HT2000-CE Top

3 008489 Bushing:1.97 ID X 2.5 Hole Black-Snap 1

4 008610 Strain Relief:1-1/2NPT 1.5ID 2-Screw 1

5 029316 TB1 Input-Power SA:200/2000/4X00/HD 1

6 109036 Filter:60A 440VAC 3PH 2-Stage Electronic 1

7 109040 Filter Mounting Bracket for 109036 1

(] ® / 00
i H——®®
i
°
s O

Figura d-4 Hyspeed HT2000LHF pecas do filtro EMI

d-4 HT2000LHF Manual de operagao



APENDICE - FILTRAGEM DO AR

Filtrando o ar de um compressor

A pureza do Gas é critica para uma vida longa dos consumiveis, bem como para uma produgao de alta qualidade
do corte que o equipamento plasma da Hypertherm pode atingir.

Ambos, o ar do plasma e o da protecao devem estar limpos, secos e livres de éleo, e o ar deve ser fornecido a
uma faixa de pressao e vazao especificada para cada sistema plasma. Se o suprimento de ar contém umidade,
6leo ou particulas de sujeira, a qualidade de corte serd deteriorada e a vida dos consumiveis sera reduzida, o que
aumentara o custo de produgéo.

Para otimizar, tanto a vida do consumivel quanto a qualidade de corte, a Hypertherm recomenda um processo de
filtragem de trés estagios para o ar comprimido, removendo as contaminagdes do ar.

Procedimento

1. O primeiro estagio de filtragem deve remover pelo menos 99% de todas as particulas e liquidos com tamanhos
maiores de 5 microns. A Hypertherm recomenda o Filtro/Separador de Ar Hankison série “C” ou “T” Centriflex —
ou um produto que tenha as especificacdes de outro fabricante — para o uso nos sistemas plasma da
Hypertherm.

2. O segundo estagio deve ser um filtro do tipo coalescente para remocao de 6leo. Este filtro deve remover
99,99% das particulas de tamanho maiores de 0,025 microns. A Hypertherm recomenda o Filtro Aerolescer
Série “A” da Hankison — ou um produto que tenha as especificagdes de outro fabricante — para o uso nos
sistemas plasma Hypertherm.

3. O terceiro e ultimo estagio de filtragem deve ser um filtro de carvao ativado absorvente que remova 99,999%
de 6leo ou hidrocarbonetos que nao tenham sido retirados pelos outros estagios. A Hypertherm recomenda o
Filtro Hypersorb Série “H” da Hankison — ou um produto que tenha as especificagées de outro fabricante — para
0 uso nos sistemas plasma Hypertherm.

/

do Suprimento
de Ar

Série C ou Série T Serie A \
(agua e particulas) (oleo)

Serie H
(vapor de éleo)

Joy I—'_—lﬁ

Para o Sistema
Plasma

Instalagao do filtro de trés estagios

Sistemas de plasma HYPERTHERM 1
05/02



APENDICE — TUBO DE AERACAO

Introducao

Quando cortando aluminio com um sistema de arco de plasma na superficie da mesa d’agua ou embaixo d’agua,
pode ocorrer a geracédo de gas hidrogénio livre devido ao processo de corte. A alta temperatura do processo de
plasma faz com que o hidrogénio e o oxigénio se dissociem da agua na mesa d’agua. O aluminio quente, que
possui alta afinidade com oxigénio, se combina com este, deixando o hidrogénio livre.

Um método para evitar que o hidrogénio livre se acumule é através da instalagéo de um tubo de aerag¢éo no piso
da mesa d’agua, a fim de restituir o contetdo de oxigénio da agua.

Procedimento

Faca o tubo de aeracao com um tubo de PVC de 50 mm de diametro. Prenda linhas de distribuicao de 25 mm no
tubo de aeracao, espagadas com aproximadamente 150 mm entre cada uma. Perfure orificios de 3 mm a cada
150 mm nas linhas de distribuicao. Tampe as extremidades das linhas de distribuicao e as instale de modo que o
oxigénio seja distribuido para todas as partes da area de corte.

Conecte o tubo de aeragao a uma linha de ar comprimido. Ajuste um regulador de pressao para obter um fluxo
constante de bolhas.

150 mm 50 mm dia. 25 mm dia.

4 )

[~ - - - - - A

150mm“|

- - - - ]
- - -~ - - - ]
[

Linhas de
distribuicao

Regulated air in

Tubo de aeracéo

Sistemas de plasma HYPERTHERM 1



Apéndice

SIMBOLOS DO IEC

CC (corrente continua)

CA (Corrente Alternada)

Tocha de corte a plasma

Conexao de alimentacéo de entrada CA

O terminal para o condutor externo de protegao (terra)

® ¥ gy O

1~ - HwlE Uma fonte de alimentagéo “chopper monofasica”

fl — Bracadeira de trabalho do anodo (+)

Chave de temperatura

Chave de pressao

{7 Tocha de plasma na posicao TESTE (gas de plasma e protecéo saindo do bico)
A
I A energia esta ligada
O A energia esta desligada
_l:l_ Curva volt/amp em caracteristica

Sistemas de plasma HYPERTHERM 1
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Apéndice H

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 redugao de EMI depende de cada configuragao da instalagdo. Duas configuragoes
aceitaveis sdo mostradas nas figuras h-1 e h-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 h-1).

Sistemas de plasma HYPERTHERM h-1



APENDICE H — SISTEMA DE ATERRAMENTO

Todos os mddulos devem ser instalados perto da mesa de trabalho, e aterrado diretamente a ela (Figura h-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.

h-2 Sistemas de plasma HYPERTHERM
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Configuracao recomendada de conexao de aterramento

Nota:

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