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COMPATIBILIDADE ELETROMAGNETICA

Introducao a EMC

O equipamento da Hypertherm marcado CE foi elaborado
de acordo com o padrao EN60974-10. 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 padrdao EN60974-10 podem
ndo ser adequados para eliminar completamente a
interferéncia quando o equipamento afetado encontra-se
muito proximo ou tem um grau de sensibilidade elevado.
Em tais casos, pode ser necessario usar outras medidas
para uma redugéo adicional da interferéncia.

Este equipamento de corte é destinado somente para
uso industrial.

Instalacao e uso

O usuario ¢é responsavel pela instalagéo 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 agéo corretiva podera
ser o simples aterramento do circuito de corte; consulte
Aterramento da peca de trabalho. Em outros casos, ela
podera significar a construgdo de uma tela eletromagnética
envolvendo por completo a fonte plasma e o trabalho,
incluindo os filtros de entrada associados. Em todos os
casos, os disturbios eletromagnéticos deverao se reduzir
até o ponto em que deixem de causar problemas.

Avaliacao da area

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

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

b. Transmissores e receptores de radio e televisao.
c. Computadores e outros equipamentos de controle.

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

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

f. Equipamento usado para calibragdo ou medigao.

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

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

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

Métodos de reducao de emissoes
Distribuicao de energia

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

Manutencao do equipamento de corte

O equipamento de corte deve passar pela manutencéo de
rotina, de acordo com as recomendacdes do fabricante.
Todas as portas e tampas de acesso e servigo devem
estar fechadas e aparafusadas de forma apropriada
quando o equipamento de corte estiver em operagdo. O
equipamento de corte ndo deve ser modificado de modo
algum, exceto pelas mudangas e ajustes mencionados nas
instrugdes do fabricante. Em particular, as distancias de
explosdo 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 tdo curtos quanto possivel
e devem estar posicionados proximos uns dos outros,
estendidos no nivel do piso ou perto dele.

Ligacado equipotencial

A ligacao de todos os componentes metalicos na
instalagdo de corte e em areas adjacentes a ela deve
ser levada em consideragdo. No entanto, componentes
metdlicos fixados a peca de trabalho, irdo aumentar
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COMPATIBILIDADE ELETROMAGNETICA

o risco de o operador receber um choque se tocar esses
componentes metalicos e o eletrodo (bico para cabegas
LASER) ao mesmo tempo. O operador deve estar isolado
de todos esses componentes metalicos ligados.

Aterramento da peca de trabalho

Nos locais em que a pega de trabalho ndo esta ligada a
terra para garantir a seguranca elétrica, nem conectada a
terra devido a seu tamanho e sua posicéo, 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 ndo em todos. Deve-se
ter cuidado para evitar que o aterramento da peca de
trabalho aumente o risco de ferimentos nos usuarios ou
danos a outros equipamentos elétricos. Onde for
necessario, a conexdo da pecga de trabalho a terra deve
ser feita por meio de uma conexao direta a pecga de
trabalho mas, em alguns paises nos quais a conexdo
direta ndo é permitida, a ligagao deve ser obtida através
de capacitancias adequadas, selecionadas de acordo
com regulamentagdes nacionais.

Nota: O circuito de corte pode ou nédo ser aterrado por
razdes de seguranc¢a. A mudanca nas disposi¢oes de
aterramento s6 deve ser autorizada por uma pessoa com
competéncia para avaliar se as mudangas aumentaréo 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 orientagao adicional nos padrdes
IEC (International Electrotechnical Comission —
Comissao Eletrotécnica Internacional) TS 62081 “Arc
Welding Equipment Installation and Use” (Instalagdo e
Uso de Equipamento de Solda em Arco).

Blindagem e protecao

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

ii
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GARANTIA

Atencao

As pecgas genuinas Hypertherm séo as pecas de
reposi¢cdo recomendadas pela fabrica para o sistema
Hypertherm. Quaisquer danos causados pelo uso de
outras pegas que nédo as pegas genuinas Hypertherm
podem ndo ser cobertos pela garantia da Hypertherm.

Vocé é responsavel pelo uso seguro do Produto. A
Hypertherm nédo oferece nem pode oferecer qualquer
garantia relacionada ao uso seguro do Produto em
seu ambiente.

Geral

A Hypertherm, Inc. garante que seus produtos sé&o
isentos de defeitos, tanto nos materiais como na mao-de-
obra, caso a Hypertherm seja notificada sobre um defeito
(i) com relagéo a fonte plasma, dentro de um periodo de
2 (dois) anos, a partir da data de entrega, com excegéo
das fontes plasma Powermax, que estédo cobertas por um
periodo de 3 (trés) anos, a partir da data de entrega, e
(ii) com relagédo a tocha e cabos, dentro de um periodo
de 1 (um) ano, a contar da data de entrega, e com
relagéo aos conjuntos do suporte motorizado da tocha,
dentro de um periodo de 1 (um) ano, a partir da data de
entrega, e com relagdo as cabecas laser, dentro de um
periodo de 1 (um) ano, a partir da data de 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 opgéo
exclusiva, devera reparar, substituir ou ajustar,
gratuitamente, quaisquer Produtos defeituosos cobertos
por esta garantia, que devem ser devolvidos, com
autorizagéo prévia da Hypertherm (que néo sera recusada
arbitrariamente), embalados de forma apropriada, & 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 nao 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 concordéncia 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
condicdes implicitas de qualidade ou de
comercializacao ou de adequacao a um proposito
especifico ou contra transgressoes. O texto
precedente constituira o unico e exclusivo recurso
no caso de qualquer violacao pela Hypertherm de
sua garantia. Os distribuidores/fabricantes de

equipamentos podem oferecer garantias diferentes ou
adicionais, mas os distribuidores/fabricantes de
equipamentos nédo estédo autorizados a fornecer-lhe
qualquer protegao adicional de garantia ou a fazer
qualquer representagao que implique obrigatoriedade por
parte da Hypertherm.

Marcas de teste de certificacao

Os produtos certificados sdo identificados por uma ou
mais marcas de teste de laboratérios credenciados. As
marcas de teste de certificagdo se encontram perto da
placa de data. Cada marca de teste de certificagéo
significa que o produto e seus componentes de seguranga
critica estdo em conformidade como os padroes de
seguranga nacionais aplicaveis, conforme avaliado por
aquele laboratdrio de teste. A Hypertherm coloca uma
marca de teste de certificagdo em seus produtos somente
depois que esse produto ¢é fabricado com componentes
de seguranga critica que tenham sido autorizados pelo
laboratorio de teste credenciado.

Depois que o produto sai da fabrica da Hypertherm, as
marcas de teste de certificacdo sdo invalidadas, caso
ocorra qualquer uma das seguintes situagdes:

* O produto for significativamente alterado de modo a criar
um perigo ou ndo conformidade.

* Os componentes de seguranga critica forem
substituidos por sobressalentes nédo autorizados.

* For adicionado qualquer conjunto ou acessorio nao
autorizado que use ou gere uma tensdo perigosa.

* Haja qualquer adulteragao em um circuito de seguranga
ou em outra caracteristica que seja incorporada ao
produto como parte da certificagéo.

A marcagio CE (CE marking) constitui uma declaragéo de
conformidade do fabricante a diretivas e padrdes europeus
aplicaveis. Somente as versdes dos produtos Hypertherm
com uma marcacéo CE, localizada na placa de data ou
perto dela, foram testadas para conformidade com a
Diretiva de Baixa Tensdo e com a Diretiva EMC, ambas
europeéias.Os filtros EMC necessarios para atender a
Diretiva EMC Européia estdo incorporados nas versdes de
suprimento de energia com a marcagao CE.

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
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GARANTIA

desenvolvidas pela Hypertherm, a Hypertherm defendera
ou estabelecerd, a suas expensas, qualquer processo ou
acdo penal contra vocé, alegando que o uso do Produto
da Hypertherm, sozinho e ndo em combinagédo com
qualquer outro Produto nao fornecido pela Hypertherm,
infringe qualquer patente de terceiros. Vocé notificara
prontamente a Hypertherm ao tomar conhecimento de
qualquer agcdo ou ameacga de agdo com relagédo a
qualquer infragdo alegada, e a obrigagédo de indenizagao
da Hypertherm estara condicionada ao controle exclusivo
da Hypertherm a cooperacgéo e assisténcia da parte
indenizada na defesa da reclamacao.

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, violacao 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, violacao 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 acgdo penal que possa surgir em consequéncia
do uso dos Produtos.

Cdédigos nacionais e locais

Os codigos nacionais e locais que regulam a instalagao
hidraulica e elétrica terdo precedéncia sobre quaisquer
instrugdes 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 violagdo de cédigos ou devido
a praticas de trabalho incorretas.

Transferéncia de direitos

Vocé so 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.

Disposicao correta dos produtos
Hypertherm

Os sistemas de corte a plasma Hypertherm, assim como
todos os produtos eletronicos, podem conter materiais ou
componentes, tais como placas de circuito impresso, que
podem ser descartados como dejetos comuns. E de sua
responsabilidade descartar qualquer peca de produto ou
componente Hypertherm, de uma forma aceitavel, de
acordo com os codigos locais e nacionais.

* Nos Estado Unidos, consulte todas as leis locais,
estaduais e federais.

* Na Unido Européia, consulte as diretivas e leis locais e
nacionais. Para mais informagoes, visite
www.hypertherm.com/weee.

* Em outros paises, consulte as leis locais e nacionais.

iv
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SEGURANCA

RECONHECA AS INFORMACOES
DE SEGURANCA

A

Os simbolos mostrados nesta se¢éo séo usados para identificar
riscos potenciais. Quando vir um simbolo de seguranca neste
manual ou em sua maquina, compreenda o potencial de

0 risco.

\‘ SIGA AS INSTRUCOES
DE SEGURANCA

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

+ Conserve as etiquetas de seguranga na sua maquina em boas
condicdes. Substitua imediatamente etiquetas que faltem ou
estejam danificadas.

+ Aprenda a operar a maquina e a utilizar os controles de forma
correta. N&o permita que ninguém a opere sem conhecimento.

ferimentos pessoais e siga as instrugdes relacionadas para evitar

+ Mantenha a maquina em condi¢des de trabalho apropriadas.
Modificagdes néo autorizadas na maquina podem afetar a
seguranca e a vida util da maquina.

PERIGO CUIDADO ADVERTENCIA

As palavras de aviso de PERIGO ou CUIDADO séo usadas
com um simbolo de seguranga. PERIGO identifica os riscos
mais sérios.

+ As etiquetas de seguranga PERIGO e CUIDADO ficam
localizadas na maquina préximas aos riscos especificos.

+ Mensagens de seguranga de CUIDADO precedem as
instrucoes relacionadas neste manual que poder&o resultar
em ferimentos ou morte se n&o forem seguidas
corretamente.

« Mensagens de seguranca ADVERTENCIA precedem as
instrucdes relacionadas neste manual que poder&o resultar
em danos ao equipamento se nao forem seguidas
corretamente.

Prevencéo 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 érea de corte.

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

+ Nunca corte recipientes que contenham materiais
potencialmente inflaméveis em seu interior — primeiro eles
devem ser esvaziados e limpos de maneira apropriada.

+ Ventile atmosferas potencialmente inflaméaveis antes de
executar o corte.

+ Ao cortar usando o oxigénio como gés de plasma, é
necessario utilizar um sistema de ventilagdo de exaustéo.

Prevencao de explosodes

+ 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.

+ Nao corte recipientes que tenham armazenado materiais
combustiveis.

O TRABALHO DE CORTE PODE PROVOCAR
INCENDIO OU EXPLOSAO

CUIDADO

Perigo de explosao
Argbnio-hidrogénio e metano

O hidrogénio e 0 metano sdo gases inflamaveis que apresentam
perigo de explos@o. Mantenha as chamas afastadas de cilindros
€ mangueiras que contenham misturas de metano ou
hidrogénio. Mantenha chamas e fagulhas afastadas da tocha
quando usar plasma de metano ou argdnio-hidrogénio.

CUIDADO
Detonacéo de hidrogénio com corte de aluminio

+ Ao se cortar aluminio sob a agua ou com a agua encostando
na face inferior do aluminio, pode ocorrer o acimulo de gas
hidrogénio sob a pega de trabalho e sua detonagéo durante
operacdes de corte de plasma.

+ Instale um tubo de aeragao no piso da mesa d’agua para
eliminar a possibilidade de detonacao de hidrogénio. Consulte
a secdo Anexo deste manual para ver detalhes do tubo de
aeracéo.

1-2
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SEGURANCA

A :Q)ﬁ O CHOQUE ELETRICO PODE MATAR

O contato com pegas elétricas energizadas pode causar choque * Inspecione com freqiiéncia o cabo de alimenta¢do em busca

fatal ou queimaduras graves. de danos ou rachaduras na cobertura do cabo. Substitua
+ A operacdo do sistema de plasma fecha um circuito elétrico imediatamente o cabo de alimentacéo danificado. A fiagdo
entre a tocha e a peca de trabalho. A pe¢a de trabalho e sem revestimento pode matar.
qualquer objeto que a tocar faréo parte do circuito elétrico. * Inspecione e substitua quaisquer condutores desgastados ou
+ Nunca toque o corpo da tocha, a peca de trabalho ou a agua danificados da tocha.
em uma mesa d’agua quando o sistema de plasma estiver em + N&o toque a peca de trabalho, inclusive as sobras de corte,
operacao. enquanto cortar. Deixe a pe¢a de trabalho no lugar ou sobre a
bancada com o cabo de trabalho conectado a ela durante o
Prevencéo de choques elétricos processo de corte.
Todos os sistemas de plasma Hypertherm usam alta tensdo ~ * Antes de verificar, limpar ou trocar pecas da tocha,
no processo de corte (200 a 400 VCC sdo comuns). Tome as desconecte a alimentag&o elétrica principal ou a fonte plasma.

Nunca ignore ou contorne 0s mecanismos de seguranca.

seguintes precaugoes quando operar esses sistemas:
Antes de remover qualquer cobertura da fonte plasma ou do

+ Use luvas e botas isoladas e mantenha secos seu corpo e

suas roupas. sistema, desconecte a entrada de energia elétrica. Aguarde

« Vocé ndo deve ficar de pé, sentar-se ou se apoiar — ou tocar — por 5 minutos apos desconectar a energia para permitir que
em qualquer superficie imida quando usar o sistema de 0s capacitores se descarreguem.
plasma. + Nunca opere o sistema de plasma, a menos que as capas da

+ Isole-se do trabalho e do piso usando capachos ou coberturas fonte plasma estejam no lugar. As conexdes da fonte plasma
isolantes secos e grandes o bastante para impedir qualquer expostas representam um grave perigo de acidentes eletricos.
contato fisico com o trabalho ou o piso. Se precisar trabalhar * Ao realizar conexdes de entrada, fixe primeiro o condutor de
préximo de ou em uma é&rea Uimida, tenha 0 méaximo de aterramento apropriado. o
cuidado. + Cada sistema de plasma Hypertherm é projetado para ser

* Instale uma chave de desconex&o perto da fonte plasma com usado apenas com tochas Hypertherm especificos. Nao use
fusiveis corretamente dimensionados. Essa chave permitira outros tochas como substitutos, pois isso poderia provocar
ao operador desligar a fonte plasma rapidamente em uma superaquecimento e apresentar um risco de seguranca.

situac@o de emergéncia.

Quando usar uma mesa d’agua, certifique-se de que ela esta
conectada corretamente a terra.

Instale e aterre esse equipamento de acordo com 0 manual
de instrucdes e em concordancia com codigos nacionais e
locais.

” A ELETRICIDADE ESTATICA PODE DANIFICAR AS PLACAS DE CIRCUITO

7
&
Tome as precaucdes necessarias a0 manusear as placas + Mantenha as placas de circuito impresso em recipientes
de circuito impresso. antiestaticos.
+ Use uma pulseira antiestatica ao manusear as placas de
circuito impresso.
Sistemas de plasma HYPERTHERM 1-3
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-\

O arco de plasma por si s6 ¢ a fonte de calor usada para o
corte. Assim sendo, embora o arco de plasma nao tenha sido
identificado como uma fonte de vapores toxicos, 0 material em
processo de corte pode ser uma fonte de vapores ou gases
tdxicos que esgotam o oxigénio.

Os vapores produzidos variam de acordo com o material que €
cortado. Os metais que podem liberar vapores toxicos incluem,
mas nao se limitam a ago inoxidavel, ago-carbono, zinco
(galvanizado) e cobre.

Em alguns casos, o metal pode ser revestido com uma
substéancia que pode liberar vapores tdxicos. Os revestimentos
tdxicos incluem, mas néo se limitam a chumbo (em algumas
tintas), cadmio (em algumas tintas e filtros) e berilio.

Os gases produzidos pelo corte a plasma variam de acordo
com o material a ser cortado e o método de corte, mas podem
incluir ozdnio, 6xidos de nitrogénio, cromo hexavalente,
hidrogénio e outras substancias que estiverem contidas ou
forem liberadas pelo material em processo de corte.

Precaucdes devem ser tomadas para minimizar a exposicao a
vapores produzidos por qualquer processo industrial.
Dependendo da composi¢ao quimica e da concentragao dos
vapores (como também de outros fatores como ventilagéo),
pode haver risco de doenga fisica, como defeitos congénitos
ou cancer.

E de responsabilidade do proprietario do local e do
equipamento testar a qualidade do ar na area onde o
equipamento é usado e garantir que a qualidade do ar no local
de trabalho atenda aos padrdes e regulamentacdes locais e
nacionais.

VAPORES TOXICOS PODEM CAUSAR FERIMENTOS OU ATE A MORTE

O nivel da qualidade do ar em qualquer local de trabalho

pertinente depende de varidveis especificas do local, tais

como:

* Projeto da mesa (Umida, seca, submersa).

+ Composicao do material, acabamento da superficie e
composicao dos revestimentos.

* Volume do material removido.

+ Duracéo do corte ou goivagem.

+ Dimenséo, volume de ar, ventilacao e filtracdo da area de
trabalho.

+ Equipamento de protecao individual (EPI).

+ Numero de sistemas de soldagem e de corte na operagéo.

+ QOutros processos na fabrica que podem produzir vapores.

Se o local de trabalho deve estar em conformidade com os
regulamentos locais ou hacionais, somente a monitoragdo ou o
teste realizado no local pode determinar se ele esta acima ou
abaixo dos niveis permitidos.

Para reduzir o risco de exposi¢éo a vapores:

+ Remova todos os solventes de revestimentos do metal antes
do corte.

+ Use ventilagao de exaustéo local para remover vapores do
ar.

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

Certifique-se de que todos aqueles que estao usando
equipamentos de solda ou corte, bem como respiradores de
aducdo de ar estejam qualificados e treinados para o uso
correto desses equipamentos.

Nunca corte contéineres com materiais potencialmente
tdxicos no seu interior. Primeiro esvazie e limpe
adequadamente o recipiente.

Monitore ou faga testes da qualidade do ar do local,
conforme necessario.

Consulte um especialista local para implementar um plano de
area para garantir uma qualidade do ar segura.
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SEGURANCA

Q: O ARCO DE PLASMA PODE CAUSAR FERIMENTOS E QUEIMADURAS

Tochas instantaneas O arco de plasma corta rapidamente através de luvas e da pele.
O arco de plasma surge imediatamente quando a chave da * Mantenha-se afastado da ponta da tocha.
tocha é ativada + Nao segure objetos metalicos perto do caminho de corte.
+ Nunca aponte a tocha para vocé mesmo ou para outras
pessoas.
ﬂf/f" OS RAIOS DO ARCO PODEM QUEIMAR OS OLHOS E A PELE
Protecéao para os olhos Os raios do arco de plasma Protecao para a pele Use roupas de prote¢éo para se
produzem raios intensos visiveis e invisiveis (ultravioleta e proteger contra queimaduras causadas por luz ultravioleta,
infravermelho) que podem provocar queimaduras nos olhos e fagulhas e metal quente.
na pele. * Luvas grossas de prote¢@o, calgados de seguranca e chapéu.
+ Use prote¢éo para os olhos de acordo com os codigos * Roupas que retardem a propagacéao de chamas cobrindo
nacionais ou locais aplicaveis. todas as areas expostas do corpo.
+ Use protecéo para os olhos (dculos ou mascaras de + Calgcas sem bainha para impedir a entrada de fagulhas e
seguranca com protec@o lateral e um capacete de soldagem) escoria.
com uma tonalidade de lente apropriada para proteger seus + Remova de seu bolso qualquer combustivel, como isqueiros a
olhos contra os raios ultravioleta e infravermelho do arco. gas butano ou fésforos, antes de cortar.

Corrente do Tonalidade da Lente Area de corte  Prepare a area de corte para reduzir a
Arco ﬁ AWS (EUA)  ISO 4850 reflexéo e a transmisséo de luz ultravioleta:

<100 A N° 8 N° 11 + Pinte as paredes e outras superficies com cores escuras para
100-200 A N° 10 N° 11-12 reduzir a reflexdo.
200-400 A N° 12 N° 13 * Use telas protetoras ou barreiras para proteger outras pessoas
>400 A 6 N° 14 N° 14 contra clardes.

+ Avise as outras pessoas para ndo 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 forga ao terra
da caixa de desconexao.
Cabo de trabalho Conecte o cabo de trabalho com + Se ainstalag&o do sistema de plasma envolver a conex&o do
firmeza & pega de trabalho ou & bancada com um bom contato cabo de forca a fonte plasma, certifique-se de conectar o fio
entre os metais. N&o o conecte a parte da pega que caira terra do cabo de forca de maneira apropriada.
quando o corte for concluido. + Fixe primeiro o fio terra do cabo de forga ao pino suporte,
depois coloque quaisquer outros fios terra sobre o terra do
Bancada de trabalho Conecte a bancada de trabalho a cabo de forga. Aperte com firmeza a porca de retengéo.
um ponto de aterramento, de acordo com cdigos elétricos * Aperte todas as conexes elétricas para evitar o
nacionais ou locais apropriados. aquecimento excessivo.
Sistemas de plasma HYPERTHERM 1-5
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SEGURANCA

SEGURANCA DE EQUIPAMENTOS
DE GAS COMPRIMIDO

+ Nunca lubrifique vélvulas ou reguladores de cilindros com
6leo ou graxa.

+ Use apenas cilindros de gés, reguladores, mangueiras e
acessorios projetados para a aplicagéo especifica.

+ Mantenha todo o equipamento de gas comprimido e as
pecas associadas em boas condicoes.

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

> CILINDROS DE GAS PODEM
£- EXPLODIR SE FOREM

-4

[«Z." DANIFICADOS

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

um cilindro podera explodir.

+ Manuseie e use cilindros de gas comprimido de acordo com 0s
cddigos nacionais e locais aplicaveis.

+ Nunca use um cilindro que ndo esteja em posicéo 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 AUDICAO

A exposi¢do prolongada ao ruido resultante de corte ou

goivadura pode prejudicar a audicao.

+ Use prote¢éo aprovada para 0s ouvidos ao utilizar o sistema
de plasma.

+ Avise outras pessoas proximas sobre 0s 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.

‘ OPERACAO DE APARELHOS
o MARCAPASSO E DE SURDEZ
)

.

A operagéo 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

operagéo de corte e goivagem.

Para reduzir os riscos de campos magnéticos:

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

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

+ N&o enrole ou dobre o condutor da tocha ou o cabo de
trabalho em torno do seu corpo.

+ Mantenha-se 0 mais longe possivel da fonte plasma.

1-6
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SEGURANCA

Etiqueta de adverténcia

Esta etiqueta de adverténcia é afixada em algumas fontes plasma. E
importante que o operador e o técnico de manutengdo compreendam a
finalidade destes simbolos de adverténcia como esté descrito. O texto
numerado corresponde as caixas numeradas na etiqueta.

A\ WARNING A\ AVERTISSEMENT

Protect yourself and others. Read and under- Pour votre protection et celle des autres, lire et

stand this marking. comprendre ces consignes.

+ Disconnect power source before servicing. + Couper l'alimentation avant d'effectuer le dépannage.

+ Disconnect power source before disassembly of + Couper I'alimentation avant de démonter la torche.
the torch. + Utiliser exclusivement les torches indiquées dans le

+ Use torches specified in the instruction manual. manual d'instructions.

+ This plasma cutting machine must be connected + Le raccordement au réseau de cette machine de
to power source in accordance with applicable coupage a arc-plasma doit-étre comforme aux codes
electrical codes. de I'électricité pertinents.

+ Plasma arc cutting can be injurious to operator + Le coupage a arc-plasma comporte des risques pour
and persons in the work area. Before operating, I'utilisateur et les personnes se trouvant dans la zone
read and understand the manufacturer’s instruc- de travail. Avant le coupage, lire et comprendre les
tions and know your employer's safety practices. instructions du fabricant. Appliquer également les

consignes de sécurité de votre entreprise.

Electric shock can Kill. Fumes and gases can injure your health.

« Do not touch live electrical parts. A « Keep your head out of the fumes.

+ Keep all panels and covers in place - Provide ventilation, exhaust at the arc, or
when the machine is connected to a both to keep the fumes and gases from
power source. your breathing zone and the general area.

+ Insulate yourself from work and ground: + If ventilation is inadequate, use an
wear insulating gloves, shoes and approved respirator.

i 222'3%\@. shoes, clothing, work area, WARNING: This product, when used for 'welding' or cutting,
torch and this machinery dry. produces fumes or gases which contain chemicals known

to the state of California to cause birth defects and, in
some cases, cancer.

Explosion will result if pressurized Heat, splatter and sparks cause fire and
containers are cut. burns. . _
- Do not cut near combustible material.

« Do not cut containers that have held

®@OPOsH

o X combustibles.
Arc rays can injure eyes and burn skin. + Do not have on your person any
+ Wear correct eye and body protection. combustibles such as a butane lighter or
matches.
Pilot arc can cause burns.
Noise can damage hearing. + Keep the torch nozzle away from yourself
+ Wear correct ear protection. and others when the switch is depressed.
+ Wear correct eye and body protection.
DO NOT REMOVE THIS MARKING NE PAS ENLEVER CET AVIS
010206 Rev. B TLE
Sistemas de plasma HYPERTHERM 1-7
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SEGURANCA

Etiqueta de adverténcia

Esta etiqueta de adverténcia é afixada em algumas fontes plasma. E
importante que o operador e o técnico de manutengdo compreendam a
finalidade destes simbolos de adverténcia como esté descrito. O texto
numerado corresponde as caixas numeradas na etiqueta.

4.3

110261

1.1

1.2

1.3

2.1

2.2
2.3

3.1

3.2
3.3

41
42

4.3

5.1

As fagulhas do corte podem causar explosao
ou incéndios.

Mantenha substéncias inflamaveis longe do
corte.

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

Né&o corte nenhum recipiente fechado.

O arco de plasma pode causar ferimentos e
queimaduras.

Desligue a fonte plasma antes de desmontar
0 magarico.

N&o segure o material perto da linha de corte.
Use protegéo corporal completa.

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

Use luvas isolantes. Ndo use luvas molhadas
ou danificadas.

Isole-se do trabalho e do piso.

Desconecte o plugue de alimentacéo 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 ventilacéo forgada ou exaustéo local
para remover 0s vapores.

Use um ventilador para remover 0s vapores.

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

Use chapéu e dculos de seguranca. Use
protecéo para os ouvidos e abotoe 0
colarinho de sua camisa. Use capacete de
soldagem com a tonalidade correta de filtro.
Use protegao corporal completa.

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

Nao remova ou cubra as etiquetas de
adverténcia.

Sistemas de plasma HYPERTHERM
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ESPECIFICACOES

Descricao do sistema

Geral

O sistema plasma HySpeed HSD130 foi projetado para cortar uma ampla faixa de espessuras de ago carbono, ago
inoxidavel e aluminio.

Fonte plasma

A fonte plasma tem uma corrente constante de 130A e 150 VCC. Contém o circuito para acender uma tocha, um
permutador de calor e uma bomba para resfriar a tocha. A fonte plasma tem uma interface de maquina discreta para
proporcionar comunicagao com o controlador CNC.

Console de ignicao

O console de igni¢édo usa um conjunto centelhador. O console de ignigdo converte a tensdo de controle de 120 VCA
da fonte plasma em pulsos de alta freqiiéncia e alta tensdo (9-10 KV) para atravessar o espago entre o eletrodo e o
bico da tocha. O sinal de alta tenséo e alta freqliéncia ¢ acoplado ao fio do arco piloto.

Console de gas combustivel (opcional, ver diagrama do sistema)

O console de gas combustivel controla a selegdo e a faixa de vazdo dos gases combustiveis de entrada. O console de
gas combustivel inclui um regulador, valvulas solenoides, valvulas de retengdo e um transdutor de pressédo. O console
de gas combustivel também incorpora uma placa de relés e uma placa de controle.

Conjunto off-valve

O conjunto off-valve consiste de 3 valvulas solenoides, um bloco manifold e um chicote de fios com conector.
O conjunto opera como interface com a fonte plasma.

Tocha

A tocha pode cortar ago carbono de 12 mm a até 2032 mm/min (1/2" a até 80 ipm). A capacidade recomendada
de corte em produgéo da tocha é de 16 mm (5/8"). A capacidade maxima de perfuragéo ¢ 25 mm (1") para ago
carbono e 19 mm (3/4") para ago inoxidavel e aluminio. A capacidade maxima de corte ¢ 38 mm (1.5") para ago
carbono e 25 mm (1") para ago inoxidavel e aluminio.
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Diagrama do sistema 1 - sem o console de gas combustivel
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ESPECIFICACOES

Especificacoes

Requisitos de gas do sistema

Requisitos de qualidade e pressao do gas

Qualidade

Pressao + 10%

Fluxometro

O, Oxigénio

99,5% puro
Limpo, seco e livre de dleo

793 kPa / 7,93 bar

4250 I/h 150 scth

N, Nitrogénio*

99,99% puro
Limpo, seco e livre de dleo

793 kPa / 7,93 bar

8500 I/h 300 scfh

AR

Limpo, seco e livre de dleo

655 kPa / 6,55 bar

8500 I/h 300 scfh

H35 Argonio-hidrogénio*

99,995% puro

(H35 = 65% Argonio, 35% hidrogénio)

793 kPa / 7,93 bar

4250 I/h 150 scfh

F5 Nitrogénio-hidrogénio*

99,98% puro
(F5 = 95% Nitrogénio, 5%

hidrogénio) 793 kPa / 7,93 bar

4250 I/h 150 scth

* Estes gases somente sdo necessarios para sistemas com um console de gas combustivel

Aco carbono Aco inoxidavel Aluminio
1 1 1 | 1 1 1 1 : : 1 1
1 | : : 1| : : 1} : :
\I/ \| I, \I/ \I I/ \I/ \I I/
\J vy \J vy \J vy
Tipos de gas Plasma Protegéo Plasma Protegéo Plasma Protegéo
Corte 45 A AR AR AR /Ny /F5 AR AR
Corte 50 A O, AR - - -
Corte 130 A O, /AR AR AR/ N,/ H35 AR/ N, AR/ H35 AR/ Ng
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ESPECIFICACOES

Niveis de ruidos

As medigdes foram realizadas em um dos laboratorios de engenharia da Hypertherm, com outros equipamentos
funcionando nas proximidades, de acordo com a instrugdo ESI-034 da Hypertherm. Essas medi¢des oferecem apenas
uma indicagéo geral do ruido produzido pelo sistema plasma. As medi¢des de ruido devem ser realizadas depois da
instalagdo para determinar os niveis de ruidos especificos na fabrica. As medigdes foram feitas a distancias de 1 m, 2 m
e 5 m (distancias em linha reta), partindo do centro do arco. Um operador que esta no controlador CNC estaria a
aproximadamente 1 m do arco. Todas as medigdes foram feitas com um decibelimetro Bruel & Kjaer, montado sobre um
tripé a uma altura de 336,55 mm acima do centro do arco.

Distancia desde o centro Processo 1 Processo 2
do arco Ruido ambiente do recinto H35/N, 130 A AR/AR 130 A
1m 80-84 dB 104-106 dB 106-108 dB

2m 80-84 dB 97-99 dB 99-100 dB

3m 80-84 dB 94-96 dB 96-97 dB

5m 80-84 dB 93-97 dB 94-96 dB

2-6
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Fonte plasma

Geral

Maxima OCV (U,) 311 VCC

Corrente maxima de saida (l,) 130 A

Tenséo de saida (Us) 50-150VCC

Faixa de ciclo de trabalho (X) 100% a 19,5 KW, 40°C

Temperatura ambiente As fontes plasma operam entre -10° e +40°C
Fator de poténcia (cosy) Saida de 0,91 a 130 AC

Refrigeragao AR forgado (Classe F)

Isolagao Classe H

Alimentacao de entrada (tensao de entrada (U,) X corrente de entrada (I, X 1,73) (+/- 10%)
200/208 VCA, trifasico, 50/60 Hz, 62/60 A

220 VCA, trifasico, 50/60 Hz, 56 A

240 VCA, trifasico, 60 Hz, 52 A

380 VCA, trifasico, 50/60 Hz, 33 A

400 VCA CE, trifasico, 50/60 Hz, 32 A

440 VCA, trifasico, 50/60 Hz, 28 A

480 VCA, trifasico, 60 Hz, 26 A

600 VCA, trifasico, 60 Hz, 21 A

Codigo /

200/208 VCA — 078194 11176 mm

220 VCA - 078204

240 VCA - 078195

380 VCA — 078196 ;
400 VCA — 078197

440 VCA - 078198

480 VCA — 078199

600 VCA — 078200

,2 mm

286,3 kg

¢

571,5 mm

N
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Console de gas combustivel (opcional) - 078201

* O console de gas combustivel € montado em cima da fonte plasma. Deixe um espago de 1 m de todos os lados
para manutengéo e ventilagao.

* O comprimento maximo do fio, do console de gas combustivel até o off-valve, é 15 m.

508 mm
L}

279,4 mm

—et———304,8 MmM——p—
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Console de ignicao

* O console de ignigédo é montado atras da fonte plasma. Deixe espago para remover o painel traseiro para

manutencgao.

* O comprimento maximo do cabo da tocha, do console de ignigéo até a tocha, € 15 m.

2-9
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Conjunto off-valve padrao - 229105

* O comprimento maximo do cabo, do off-valve até o suporte motorizado da tocha, é 1,8 m.

* Monte o off-valve, no carrinho da tocha, sobre mesas grandes. Em mesas menores, ele pode ser montado em
um suporte, bem acima da ponte.

* O vent, na lateral do manifold, deve ser mantido constantemente limpo.

/

oo™

7

/

>
A

V
\
/ 19 mm
Respiro (vent)

—130,8 mMm— >

>«
5,16 mm [%] [E]
| =
©
4

544 mm| | i i | ﬂ]

[e] lo
=

—

109,7 mm

A
@
©
3
3
lg
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Conjunto off-valve de gas combustivel - 229130

* O comprimento maximo do cabo, do off-valve até o suporte motorizado da tocha, é 1,8 m.

* Monte o off-valve, no carrinho da tocha, sobre mesas grandes. Em mesas menores, ele pode ser montado em
um suporte, bem acima da ponte.

* O vent, na lateral do manifold, deve ser mantido constantemente limpo.

%
\
19 mm
Respiro (vent)

1308 mMm——— ¥

~O~
5,16 mm EE;] = [EJ

54,4 mm | ||

l “ “ A; A; 109,7 mm

=

l—— 1397 mMmM—

A-A
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Tocha - 228144 (inclui capa isolante e consumiveis)

» O diametro externo do punho isolante € 45 mm.

g 18m

leg———— 229 mm — 116 MM ———

l@— 62 MM —p

l [
] L

—~ 345 mm =
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Ao receber

* Verifique se todos os componentes do sistema em seu pedido foram recebidos. Contate seu fornecedor caso
esteja faltando qualquer um deles.

* Inspecione os componentes do sistema para identificar qualquer dano fisico que possa ter ocorrido durante o
transporte. Se houver qualquer evidéncia de dano, procure o setor de Reclamagdes. Todas as reclamagdes
deverao incluir o numero de modelo e o nimero serial, localizados atras da fonte plasma.

Reclamacoées

Reclamacdes por dano durante o transporte - Se a sua unidade for danificada durante o transporte, vocé deve
reclamar junto a transportadora. A Hypertherm fornecera a vocé uma coépia do conhecimento de carga mediante
pedido. Caso necessite assisténcia adicional, ligue para o Servigo de Atendimento ao Cliente relacionado na frente
deste manual ou ligue para o seu distribuidor autorizado Hypertherm.

Reclamacdes por mercadoria defeituosa ou faltante - Se qualquer uma das mercadorias estiver defeituosa ou
faltando, ligue para o seu distribuidor autorizado Hypertherm. Caso necessite assisténcia adicional, ligue para o Servigo
de Atendimento ao Cliente relacionado na frente deste manual.

Necessidades para instalacao

Toda instalacao e servico da parte elétrica e de tubulacao devem estar de acordo com as normas
nacionais ou locais. Este trabalho deve ser executado apenas por pessoas qualificadas e licenciadas.

Direcione qualquer questéo técnica para o Departamento de Servigo Técnico da Hypertherm mais proximo listado na
parte frontal deste manual, ou a um distribuidor autorizado da Hypertherm.

Posicionamento dos componentes do sistema

* Coloque todos os componentes do sistema em posigdo antes para marcar as conexdes de interface,
alimentagao elétrica e de gas. Use os diagramas desta segédo para obter instru¢gdes sobre colocagao de
componentes.

* Faca o aterramento dos componentes do sistema. Ver Prdticas de aterramento e protecdo recomendadas,
nesta segao, para obter detalhes.

* Aperte todas as conexdes de gas e agua como mostrado a seguir, para prevenir vazamentos no sistema.

Especificacoes de torque

Gas ou agua

Diametro da mangueira kgf-cm Ibf-in Ibf-ft
Até 10 mm (3/8") 8,6-9,8 75-85 6,25-7
12 mm (1/2") 41,5-55 360-480 30-40
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Requisitos de instalacao - sistema padrao

Diagrama do sistema 1 - sem console de gas combustivel
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Componentes do sistema

Q Fonte plasma

@ Conjunto off-valve
O Tocha
Mangueiras e cabos
o Cabo e conjunto de mangueiras da fonte plasma até o off-valve
9 Cabo da tocha completo
9 Cabo obra

9 Cabo da fonte plasma até a interface CNC

Cabo de forca fornecido pelo cliente
@ Cabo de forga principal

Mangueiras de suprimento de gas
O
6 Oxigénio
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Requisitos de instalacao - sistema com console de gas combustivel

opcional

Diagrama do sistema 2 - com console de gas combustivel
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Componentes do sistema

Q Fonte plasma

@ Conjunto off-valve

O Tocha

@ Console de gas combustivel

Mangueiras e cabos
o Cabo e conjunto de mangueiras da fonte plasma até o off-valve
@ Cabo e conjunto de mangueiras do console de gas combustivel até o off-valve
Cabo de alimentagéo do gas
Cabo de controle de gas
Mangueira do gas de corte 1
Mangueira do gas de corte 2
Mangueira de ar do filtro de ar da fonte plasma até o console de gas combustivel
Cabo da tocha completo
Cabo obra

Cabo da fonte plasma até a interface CNC

OO0 0666

Cabo de forca fornecido pelo cliente
@ Cabo de forga principal

Mangueiras de suprimento de gas

AR

Oxigénio

F5 ou H35

@09 0

Nitrogénio
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Praticas de aterramento e protecao elétrica recomendadas

[ ]
% PERIGO

O CHOQUE ELETRICO PODE MATAR

trabalhos que exigirem a remocao da tampa da fonte plasma devem ser executados
por um técnico qualificado.
Ver a Secdo 1 do manual de instrucdes do sistema plasma para mais informacoes

*

L]

f@i ﬁ Desligue a energia elétrica antes de realizar qualquer manutencao. Todos os

sobre precaucdes de seguranca.

Introducao

Este documento descreve o aterramento e protegdo necessarios para proteger a instalagdo de um sistema de corte
a plasma contra ruido por interferéncia eletromagnética (EMI) e de radiofreqiiéncia (RFI). Ele aborda os 3 sistemas
de aterramento descritos abaixo. Existe um diagrama na pagina 5 para consulta.

Nota: nao se sabe se esses procedimentos e praticas funcionam em todos os casos para eliminar
os problemas de ruidos por RFI/EMI. As praticas listadas aqui tém sido usadas em diversas
instalagdes, com excelentes resultados, e recomendamos que essas praticas sejam parte da
rotina do processo de instalagdo. Os métodos reais usados para implementar essas praticas
podem variar de sistema para sistema, mas devem continuar tdo consistentes quanto possivel,
em toda a linha de produtos.

Tipos de aterramento

A

Seguranca (PE) ou aterramento de servigo. Este é o sistema de aterramento que ¢ aplicado a tenséo da fase de
entrada. Ele previne o risco de choque a qualquer pessoa, de qualquer um dos equipamentos ou da mesa de corte.
Inclui o aterramento de servigo que vai para dentro da fonte plasma e outros sistemas, como o controlador CNC

e os acionadores de motor, assim como a haste de aterramento complementar conectada a mesa de corte.

Nos circuitos plasma, o aterramento € transportado do chassis da fonte plasma para o chassis de cada um dos
consoles, através de cabos de interconexéo.

Aterramento da alimentagdo CC ou da corrente de corte. Este é o sistema de aterramento que completa o trajeto
da corrente de corte, desde a tocha até a fonte plasma. Ele requer que o fio positivo, que sai da fonte plasma, seja
firmemente conectado ao barramento terra da mesa de corte com um cabo de tamanho adequado. Também requer
que as barras, onde a pecga de trabalho ¢ apoiada, fagam bom contato com a mesa e a pega de trabalho.

Aterramento e protegao contra RFl e EMI. Este € o sistema de aterramento que limita a quantidade de “ruido”
elétrico emitido pelos sistemas plasma e de acionamento do motor. Também limita a quantidade de ruido que é
recebido pelo CNC e outros circuitos de controle e medigdo. Este processo de aterramento/protegao ¢ o principal
objetivo deste documento.
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Medidas a serem tomadas

1. A menos que haja outro conhecido, use apenas o cabo de solda 16 mm2 ou 6 AWG (céd. Hypertherm 047040)
para os cabos de aterramento contra interferéncia eletromagnética mostrados no diagrama (azul).

2. A mesa de corte é usada para o ponto de aterramento comum ou estrela contra EMI e deve ter parafusos com
roscas soldados na mesa, com uma barra de distribuicdo de cobre montada sobre eles. Uma barra de distribuigéo
individual deve ser montada na mesa de corte tipo portico, o mais proximo possivel dos acionadores de motor. Se
houver motores em todas as extremidades da mesa tipo pdrtico, passe um cabo de aterramento separado contra
EMI, do motor mais distante até a barra de distribuigdo da mesa de corte tipo pértico. A barra de distribuicdo da
mesa de corte tipo portico deve ter um cabo de aterramento contra EMI resistente e individual (4 AWG cod.
047031) até a barra de distribuicdo da mesa. Os cabos de aterramento contra EMI, para o suporte motorizado da
tocha, e o console de alta frequéncia (RHF)devem correr separadamente até a barra de aterramento da mesa.

3. Uma haste de aterramento, que atenda a todos os cédigos elétricos locais e nacionais, deve ser instalada a uma
distancia de 6 m da mesa. Este € um aterramento PE e deve ser conectado ao barramento terra da mesa de corte,
com um cabo de aterramento 6 AWG verde/amarelo (cdd. Hypertherm 047121) ou equivalente. Todos os
aterramentos PE sdo mostrados no diagrama em verde.

4. Para uma protegdo mais efetiva, use os cabos de interface CNC da Hypertherm para sinais 1/0, sinais de
comunicagao serial, conexdes multi-drop de fonte plasma para fonte plasma e interconexdes entre todas as pegas
do sistema Hypertherm.

5. Todo o material usado no sistema de aterramento deve ser de latdo ou cobre. A Unica excegéo é que os parafusos
soldados na mesa, para montagem do barramento terra, podem ser de ago. O material usado néo deve ser, de
forma alguma, de aluminio ou ago.

6. A alimentagdo CA, PE e os aterramentos de servigo devem ser conectados a todos os equipamentos, de acordo
com os codigos locais e nacionais.

7. * Os fios positivo, negativo e do arco piloto devem ser presos juntos ao longo da maxima extenséo possivel. Os
cabos do cabo da tocha, do cabo-obra e do arco piloto devem correr paralelamente a outros fios, se estiverem
separados por, no minimo, 150 mm. Se possivel, passe os cabos de sinal e de alimentagdo por trajetos separados.

8. * O console de ignigdo deve ser montado o mais proximo possivel da tocha e deve ter um cabo de aterramento
individual até a barra de distribuicdo da mesa de corte.

9. Cada componente da Hypertherm, assim como qualquer gabinete ou compartimento do motor, deve ter um cabo
de aterramento individual até o ponto comum (estrela) da mesa. Isto inclui o console de ignigdo, mesmo que ele
esteja fixado na fonte plasma ou na maquina de corte.

10. A blindagem de metal trangado, nos cabos da tocha, deve ser firmemente conectada ao console de ignigédo e a
tocha. Ela deve ser eletricamente isolada de qualquer metal e de qualquer contato com o solo ou edificio.

11. O suporte e o sensor de colisdo da tocha - a parte montada no suporte motorizado e ndo na tocha — devem ser
conectados na parte fixa do suporte mecanizado, com cobre trangado, a uma distancia de, no minimo, 12,7 mm.
Um cabo separado deve ser passado do suporte mecanizado até a barra de distribuicdo da mesa de corte tipo
portico. O off-valve também deve ter uma conexédo de aterramento individual na barra de distribuicdo da mesa de
corte tipo pértico.

* Aplica-se aos sistemas que usam um console RHF.
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12. Se a mesa de corte tipo portico correr sobre trilhos que ndo sdo soldados & mesa, entéo eles precisam ser
conectados com um cabo de aterramento, partindo de cada extremidade dos dois trilhos até a mesa. Eles nao
precisam ir para o ponto comum (estrela), mas podem percorrer o caminho mais curto até a mesa.

13. Se o fabricante estiver instalando um divisor de tens&o para processar a tenséo do arco para uso no sistema de
controle de altura, o circuito divisor de tensdo deve ser montado o mais proximo possivel do ponto onde a tensdo
de arco é entregue. Um local aceitavel € no interior da fonte plasma. Se for usado o circuito divisor de tensdo da
Hypertherm, o sinal de saida ¢é isolado de todos os outros circuitos. O sinal processado deve ser transmitido em
cabo de par trangado e blindado (Belden tipo1800F ou equivalente). O cabo usado deve ter uma blindagem
trangada e ndo laminada. A blindagem deve ser conectada ao chassis da fonte plasma e desconectada na outra
extremidade.

14. Todos os outros sinais (analogico, digital, serial, encoder) devem ser transmitidos em pares trangados, dentro do
cabo blindado. Os conectores desse cabo devem ter um corpo metalico e a blindagem (n&o o dreno) deve ser
conectada ao corpo metalico dos conectores, em cada extremidade do cabo. Nunca passe a blindagem ou
o dreno através do conector ou qualquer um dos pinos.

frequiéncia
remota

Exemplo de um bom barramento de aterramento para a mesa de corte. A figura acima mostra

a conexdo do barramento de aterramento da mesa de corte tipo portico, a conexdo da haste

de aterramento, o fio positivo da fonte plasma, o console de alta freqtiéncia remota* e o chassis
da fonte plasma.

* Aplica-se a sistemas que usam um console RHF.
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=,

Cabo até o / -
barramento de Cabos de
aterramento na aterramento dos

mesa de corte componentes

Exemplo de um bom barramento de aterramento da mesa de corte tipo portico, proximo ao motor.

Todos os cabos individuais de aterramento, que saem dos componentes montados na mesa de corte
tipo pértico, vdo até o barramento, exceto aqueles que saem do console de alta freqiiéncia remota* e
do suporte da tocha. Um cabo grosso individual entdo sai do barramento de aterramento da mesa de

corte tipo pértico até o barramento de aterramento fixado na mesa.

* Aplica-se a sistemas que usam um console RHF.
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Diagrama de aterramento (alguns sistemas ndo incluem todos os componentes mostrados)
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Q Colocacao da fonte plasma

‘? PERIGO

O CHOQUE ELETRICO PODE MATAR

Remova todas as conexdes elétricas da fonte plasma antes de mové-la ou reposiciona-la.
O transporte da unidade pode causar acidentes pessoais e danos no equipamento.

A fonte plasma pode ser transportada por empilhadeira, mas os garfos devem ser longos o bastante para abranger todo
o comprimento da base. Tome cuidado ao elevar a fonte para que a parte de baixo da fonte plasma néo seja danificada.

* Coloque a fonte plasma em uma éarea isenta de umidade excessiva, que seja ventilada e relativamente limpa.
Deixe um espago de 1 m de todos os lados da fonte plasma para ventilagdo e manutengao.

* O ar refrigerado é sugado pelo painel frontal e expelido pela parte de tras da unidade por um ventilador. Nao
coloque qualquer dispositivo filtrante sobre os locais de entrada de ar, o que reduziria a eficiéncia de
refrigeracdo e ANULARIA A GARANTIA.

* Nao coloque a fonte plasma numa inclinagéo maior que 10° para evitar que ela tombe.
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@ Instale o off-valve (padrio e de gas combustivel)

* Monte o off-valve perto do suporte mecanizado da tocha. O comprimento maximo das mangueiras de gas entre
o off-valve e a tocha é 1,8 m.

Respiro (VENT):
Mantenha constantemente limpo

o

I Aterramento do off-valve

S g
5 g2

l¢4————— 1308mm——

B o

N i o O.m
e le
5‘16mm_>o<__//€o ] L@r} Ay
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@ Montagem e alinhamento da tocha

Montagem da tocha

—
Nota de instalacao
1. Instale a tocha (com o cabo da tocha
conectado) no suporte do punho da tocha.
Capa isolante // N .
superior da tocha 2. Posicione a tocha abaixo do suporte de
montagem de modo que o suporte fique ao
em volta da parte mais baixa da capa isolante
Suporte de montagem da tocha, ndo tocando o corpo da tocha.
© § da tocha
Capa isolante © o (fornecido pelo cliente) 3. Aperte os parafusos.
inferior da tocha \‘ij
\\ Nota: O suporte deve ficar o mais baixo
I possivel na capa isolante da tocha para
minimizar a vibragdo na ponta da tocha.
N ~—|
N
~—

Alinhamento da tocha

Para alinhar a tocha nos angulos corretos a peca de trabalho, use um esquadro. Veja a figura a seguir.

Ver também Instalacdo de consumiveis, na se¢do 4 para instalar os consumiveis na tocha.

Necessidades do suporte da tocha

O sistema requer um suporte motorizado de alta qualidade com curso suficiente para cobrir todas as espessuras de
corte. O suporte deve ter um curso vertical de 203 mm. A unidade deve ser capaz de manter constante a velocidade de
até 5080 mm/min com freio ativo. Uma unidade que tenha uma folga no ponto de parada nao é aceitavel.
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Instalacdo do console de gas combustivel (componente opcional)

* O console de gas combustivel € montado em cima da fonte plasma. Deixe um espago de 1 m de todos os lados
do console para ventilagdo e manutengao.

* O comprimento maximo do cabo, do console de gas combustivel até o off-valve, € 15 m.
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© Cabo e conjunto de mangueiras da fonte plasma até o off-valve

Até a fonte plasma

Codigo Comprimento
228053 7.5 m (25 ft)
228054 15 m (50 ft)

Cabo solendide até o off-valve

2/

M

Cabo da fonte plasma até o off-valve

Macho/Pinos

Cabo solendide do off-valve

Extremidade B

Extremidade A (macho/pinos)

\
I — =
Lista sinais do cabo — Cabo da fonte plasma até o off-valve
Terminal da fonte plasma Terminal do off-valve
Numero Numero
do pino  Descrigao do pino
Fémea/Tomadas 1 120 VCA quente — SHIELD 1
2 120 VCA retorno — SHIELD 2
2):: 3 120 VCA quente - Pré-fluxo de plasma 3
4 120 VCA retorno — Pré-fluxo de plasma 4
5 120 VCA quente - Fluxo de corte de plasma 5
6 120 VCA retorno - Fluxo de corte de plasma 6
7 120 VCA quente — VENT plasma 7
8 120 VCA retorno - VENT 8
9 Aterramento 9

Lista de sinais de cabo — cabo solenoide do off-valve até

o cabo do off-valve

Extremidade Extremidade

Funcéo B Color A

Protecao A Azul 1
C Azul 2

Plasma P Vermelho/Preto 3
Pré-fluxo P Vermelho 4
Plasma P Vermelho/Preto 5
Fluxo de corte C Vermelho 6
Vent \Y Vermelho/Preto 7
\Y Vermelho 8

Nao usado 9
Nao usado 10
Aterramento Aterramento Verde/Amarelo 11
Aterramento 12
Aterramento 13
Aterramento 14
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Conexodes da fonte plasma até o off-valve
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® Conexdes do console de gas combustivel até o off-valve

Cadigo Comprimento
228148 7.5 m (25 ft)
228149 15 m (50 ft)

O cabo e a mangueira
estdo presos juntos
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P - @ Conexdes do console de gas combustivel até a fonte plasma

Antes que as conexdes da fonte plasma até o console de gas combustivel sejam feitas, a mangueira de ar padrao deve
ser removida da fonte plasma.

1. Remova e descarte a mangueira de ar padrao.

2. A mangueira de ar, para a conexdo da fonte plasma até o console de gas combustivel, é fornecida com o console de
gas combustivel. Conecte a mangueira (024819) do filtro de ar da fonte plasma na entrada de ar do console de gas
combustivel.

A linha de
suprimento de
gas deve ser

conectada aqui \
N

-
- -

] Instale a mangueira de

] ar de gas combustivel

(] @
Remova a
mangueira ' @

de ar padrao |
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Cdédigo. Descricao Comprimento
078203 Conjunto de condutores do console de gas combustivel

024819 Mangueira (preta): CG1 1m (3ft)
024820 Mangueira (azul): CG2 1m (3ft)
123844 Cabo: Comunicacdo CAN (3x2 a 1x2) 1.5 m (5 ft)
123684 Cabo: Alimentacéo (3x1 a 1x1) 1.5 m (5 ft)

024819  Mangueira: do filtro de ar da fonte plasma até o console de gas combustivel 1 m (3 ft)

(@)
@
=

‘-------
Q
@
N

W)
J‘
—3
|
O
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@® Cabo da tocha completo

=) )
SAW.C) )
Vermelho
]
Codigo Comprimento
228050 7.5 m (25 ft)
228051 15 m (50 ft)
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Conecte a tocha ao cabo da tocha completo

1. Passe os condutores pelo trajeto dos cabos sobre a mesa. Deixe 2 m dos cabos soltos no lado da tocha para
instalar a tocha.

2. Segure a tocha e remova a capa isolante do conjunto da tocha.

3. Empurre para trds a malha com metal trangado e deslize a capa isolante através dos cabos. Alinhe a tocha com as
mangueiras no conjunto de cabos. As mangueiras ndo devem ser torcidas. Elas sdo atadas juntas para ajudar a
prevenir torgoes.

Capa isolante

Malha com metal
trangado

4. Conecte as mangueiras do liquido refrigerante a tocha. Conectar vermelho com vermelho. Use 2 chaves para apertar
os acoplamentos do liquido refrigerante.
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5. Conecte a mangueira do gas de protecao.

6. Conecte a mangueira de gas plasma. Esta conexdo tem roscas esquerdas.

7. Conecte o fio do arco piloto.

Nota: seja cuidadoso para ndo danificar ou remover a pequena fita metalica com ranhuras, no final do cabo
do arco piloto

5 e — )

7a. Puxe de volta a capa isolante até que o conector fique exposto

| I — —) [ 9

7b. Rosqueie o conector na conexédo do arco piloto da tocha. Aperte manualmente até que esteja bem fixado.
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7c. Deslize a capa isolante para frente até ouvir um clique.

-

= B— -

— o]

—H]

8. Deslize a capa isolante da tocha sobre as conexdes e aparafuse-a no corpo da tocha.

9. Deslize a capa trangada até a capa isolante da tocha. Pressione o anel de latdo dentro da capa isolante da tocha.
Seu encaixe ¢ suave. Certifique-se de que as mangueiras de plasma e de protegdo sejam passadas pelo furo da

capa trangada.

HySpeed HSD130 Manual de instrugdes
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©® Cabo-obra

Codigo Comprimento
O El :IDMesa de corte Fonte plasma ]I]: @) 123662 7.5 m (25 ft)
¢ 123663 15 m (50 ft)

Até a mesa de corte

Armacao inferior da mesa de trabalho
(tipica).
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Conexao da tensao de arco

Se houver um controle de altura da tocha instalado e for necessaria tensdo de arco néo dividida (0 a 311 VCC), é
possivel acessa-la fazendo as conexdes mostradas na figura desta pagina. Os cabos da figura terminam em um divisor
de tenséo (fornecido pelo fabricante do controle de altura da tocha).
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@ Cabo da fonte plasma para a interface CNC

Cédigo Comprimento
123022 7.5 m (25 ft)
123023 15 m (50 ft)
Fonte plasma CNC
Cordo Numero Entrada Entrada
fio do pino / Saida Nome do sinal Funcao / Saida  Notas
Preto 1 Entrada |Nenhum Né&o utilizado Saida
Vermelho 20 Entrada |Nenhum Nao utilizado Saida
Preto 2 Saida |Nenhum Nao utilizado Entrada
Verde 21 Saida |Nenhum Nao utilizado Entrada
Preto 3 Nenhum Nao utilizado
Azul 22 Nenhum Nao utilizado
. . Avisa ao CNC que o arco transferido ocorreu e pode iniciar o
Preto 4 Saida |Movimento 1 E (-) : o X A Entrada
Amarelo 23 Saida |Movimento 1 C (+) tn;?rnlir:::to da maquina depois que o retardo de perfuragdo do CNC Entrada 2
Preto 5 Saida |Nenhum Nao utilizado Entrada 9
Marrom 24 Saida |Nenhum Nao utilizado Entrada
Erro de rampa de final
E:a?:?lja 22 gz}g: E?rgrgg rir;-)pa de final Avisa ao CNC que um erro de rampa de final de arco ocorreu. Entrada 2
de arco C (+)
Vermelho 7 Saida |Nenhum Nao utilizado
Branco 26 Saida |Nenhum Né&o utilizado Entrada 2
Vermelho 8 Saida |Nenhum Nao utilizado Entrada D
Verde 27 Saida |Nenhum Nao utilizado Entrada
Vermelho 9 Saida |Nenhum Nao utilizado Entrada 9
Azul 28 Saida |Nenhum Nao utilizado Entrada
Vermelho 10 Saida |Nenhum Nao utilizado Entrada 9
Amarelo 29 Saida |Nenhum Nao utilizado Entrada
Vermelho 11 Nenhum Nao utilizado
Marrom 30 Nenhum Nao utilizado
: O CNC avisa ao sistema plasma que um canto esta se aproximando .
\L/:g;?;ho ;? Eﬂ:::gz 822:2 4 e reduz a corrente (a corrente de corte ¢ selecionavel pelo CNC ou 2::32 1
! pelo padrdo de 75% da corrente de corte)
Verde 13 Entrada |Perfuracgéo - O CNC avisa ao sistema plasma para manter o pré fluxo do gas de Saida 1
Branco 32 Entrada |Perfuragdo + protegao até que o CNC retire este sina.
Verde 14 Entrada | Em espera - Nao necessario sem o Command THC. O Command THC necessita Saida 1
Azul 33 Entrada |Em espera + deste sinal para fazer o pré fluxo dos gases durante o IHS.
Verde 15 Entrada |Partida - - Saida
Amarelo 34 Entrada |Partida + O CNC inicia o arco plasma. Saida 1
Verde 16 Nenhum Nao utilizado
Marrom 35 Nenhum Nao utilizado
Verde 17 Nenhum Nao utilizado
Laranja 36 Terra de alimentagao | Terra
Branco 18 Terra de alimentagao Terra 3
Preto 37 CNC +24 VCC 24 VCC disponivel (200 mA max.) Ver notas
19 CNC +24 VCC N&o conectado
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Lista de notas para fazer o cabo de interface do CNC
Nota 1. A entradas sdo bobinas de relés. Eles requerem 24 VCC a 8.3 mA ou fechamento de contato seco.
Nota 2. As saidas sdo isoladas opticamente, transistores de coletor aberto.a faixa méaxima ¢ de 24 VCC a 10 mA.

Nota 8. CNC + 24 VCC proporciona 24 VCC a 200 mA — maximo. E necessario um jumper no J300 para usar energia
de 24 V.

Cuidado: O cabo CNC deve ser construido usando-se cabo com malha protetora de 360°
e conectores com armadura metalica em cada extremidade. Esta protecao

A deve ser terminada nas armaduras metalicas de cada extremidade para
garantir um aterramento apropriado e oferecer a melhor protecao.
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Exemplos de circuitos de saida

1. Interface logica, ativa-alta
5VCC-24VCC

| — — T
| | CNC/PLC
Para 1x4 | )

iy

L_ _ _ _1E 1OK.
(opcional)

"= Altaimpedancia (= 10mA)

2. Interface logica, ativa-baixa

5VCC-24VCC
10K
(opcional)
 — /1
HSD |CNC/PLC
| — L |
¥
L. _1E "~ Alta impedancia (= 10mA)

3. Interface de relé

CNC +24V
a1, +24VCC  CNC+24V
Instalar t
) <
um jumper HSD
108056 J300 —Le: — 7
o ——] — >|CNC/PLC
A | et
| | ] Entradas de alta corrente
L—— — —1E - em fechamento de contato
(CA ou CC)

Bobina de baixa tenséo

de 24 VCC de relé
externo =10mA ou

Aterramento =24000hm
de energia
4. Nao use esta configuragéo. A garantia sera anulada.

HSD Qualquer tensio

|_ . |C+ 441(.1 T

| | Gap,la 4
~ 44/

| | T/a

L _ 1E h J_
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Exemplos de circuitos de entrada

1. Interface de relé

Nota: A vida util do relé externo pode ser aumentada pela adigéo
de um capacitor de poliéster metalizado (0.022uF/100V ou

superior), em paralelo com os contatos de relé.

Saida de
CNC/PLC

Relé externo (CA

ou CC)

2. Interface de opto-acoplador

CNC/PLC

P

Opto-acoplador

3. Interface de saida amplificada

CNC/PLC
™ 24vce

+24 VCC

Aterramento
de energia

+24 VCC

Aterramento
de energia

+24 VCC

| S — JR—

Drive ativo-alto

Aterramento =
de energia Aterramento
de energia
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Necessidade de forca

Gera
Todas

cliente e devem ser selecionados de acordo com os codigos elétricos nacionais e

locais
chave

as chave, fusiveis de ruptura lenta e cabos de alimentacdo sdo fornecidos pelo

aplicaveis. A instalagédo deve ser realizada por um eletricista licenciado. Use uma
liga desliga da linha primaria separada para a fonte plasma.

Recomenda-se que o tamanho
Corrente nominal de do cabo seja de 15 m de
Tensao entrada a uma poténcia Tamanho do fusivel comprimento no maximo
de entrada Fases util de 19,5 kW recomendado Especificado para 60°C
200/208 VCA 3 62/58 A 85 A 30 mm2 (3 AWG)
220 VCA 3 56 A 80 A 30 mm2 (3 AWG)
240 VCA 3 52 A 65 A 26 mm2 (4 AWG)
400 VCA 3 32 A 40 A 10 mm?2 (8 AWG)
440 VCA 3 28 A 35 A 8 mm? (8 AWG)
480 VCA 3 26 A 35 A 8 mm?2 (8 AWG)
600 VCA 3 21 A 30 A 6 mm2 (10 AWG)

Nota: A recomendacéo do cabo AWG foi retirada da tabela 310-16 do Manual da Norma Nacional de

Eletricidade (EUA).

Chave de desligamento da linha

A chave liga-desliga da linha atua como um dispositivo de desconexao (isolante) do suprimento

de ten

A instalagao deve ser realizada por um eletricista certificado e de acordo com os codigos
nacionais e locais aplicaveis.

A chave deve:

(5]

sdo. Instale esta chave perto da fonte plasma para facil acesso pelo operador.

isolar o equipamento elétrico e desligar todos os cabos ativos da tenséo de suprimento swiToH Box
qguando na posigédo “DESLIGADO”

ter uma posicdo “DESLIGADO” e uma “LIGADQO" claramente marcadas com “O”
(DESLIGADO) e “I" (LIGADO)

ter um manipulo operacional externo, capaz de ser travado na posi¢gdo “DESLIGADO”
possuir um mecanismo elétrico que atue como uma parada de emergéncia

ter fusiveis de abertura lenta instalados para uma adequada capacidade de interrupgao (ver a tabela acima)

Cabo de alimentacao

Os tamanhos dos cabos variam de acordo com a distancia entre a tomada e a caixa de alimentacéo. As bitolas dos fios
listados na tabela acima foram retirados do manual National Electric Code 1990, tabela 310.16 (EUA). Use um cabo 4
vias tipo SO para alimentagéo de entrada com uma faixa de temperatura de condutor de 60°C. A instalagdo deve ser

realiza

da por um eletricista autorizado.
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Conecte a energia

=\ PERIGO
O CHOQUE ELETRICO PODE MATAR

A chave de desligamento da linha deve estar na posicio DESLIGADO antes de as conexdes dos cabos
de energia serem feitas. Nos EUA, use um procedimento de seguranca de trabalhos elétricos até que a
instalacao esteja concluida. Em outros paises, siga os procedimentos adequados de seguranca
nacional ou local.

—_

Insira o cabo de energia no prensa-cabos, atras da fonte plasma.
Conecte o cabo terra (PE) no terminal GROUND do TB1 como mostrado abaixo.

Conecte o cabo de forga nos terminais do TB1 como mostrado abaixo.

> 0N

Verifique que a chave geral esta na posicio de DESLIGADA e permaneca na posicao DESLIGADA pelo
resto da instalacdo do sistema.

5. Conecte o cabo de forga na chave geral seguindo as normas locais e nacionais de instalagéo elétrica.

Cores de cabos norte-americanas Cores de cabos européias
U = Preto U = Preto
V = Branco V =Azul
W = Vermelho W = Marrom
(PE) Aterramento = Verde/Amarelo (PE) Aterramento = Verde/Amarelo
Chave de i
desligamento
dalinha \\\ f Cabo de
alimentacéo
- == /
P ~ ~N
) N7 \
-~ e N
o)
M l!!‘!'!!
I
| @
L1 =Branco
L2 = Vermelho
L3 = Preto
GND = Verde
Fonte plasma sem normatizagédo CE Fonte plasma com normatizagdo CE
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Requisitos do liquido refrigerante da tocha

A fonte plasma é embarcada sem qualquer liquido refrigerante no tanque. A Hypertherm recomenda uma mistura de
30% de propileno glicol, 69,9% de agua deionizada e 0,1% de benzotriazole. Esta mistura resiste ao congelamento

de -12°C e contém um inibidor de corrosdo para proteger superficies de cobre no circuito de resfriamento. Esta mistura
esta disponivel em contéineres de 1 galdo (3,8 litros) encomendando pelo cédigo 028872. Para solicitar um galdo com
100% de propileno glicol, faga-se pedido pelo codigo 028873.

Cuidado: Para temperaturas operacionais mais frias do que a temperatura mencionada
acima, a porcentagem de propileno glicol deve ser aumentada. O nao

A cumprimento dessa recomendacado podera resultar em rachaduras na cabeca
da tocha, mangueiras ou outros danos ao sistema de resfriamento da tocha,
em funcao do congelamento.

Ver o apéndice Folha de Dados de Seguranca de Material (MSDS) para determinar se uma solugéo mais forte de agua
purificada e propileno glicol é necessaria para sua aplicagéo especifica.

Observe a adverténcia e precaugdes abaixo. Consulte o apéndice Folha de Dados de Seguranca de Material (MSDS)
para dados sobre seguranga, manuseio e armazenamento de propileno glicol e benzotriazole.

PERIGO
Q A O LiQUIDO REFRIGERANTE PODE CAUSAR IRRITACAO
A PELE E SER PREJUDICIAL OU FATAL SE INGERIDO
O propileno glicol e o benzotriazole causam irritacdo a pela e aos olhos e podem ser prejudiciais ou

fatais se ingeridos. Mediante contato, lave a pele ou os olhos com agua. Caso ingerido, beba agua
e chame um médico imediatamente. Nao induza o vomito.

Cuidado: Sempre use o propileno glicol na mistura de resfriamento. Nao use anticongelante
automotivo para substituir o propileno glicol. O anticongelante contém inibidores
A de corrosdo que irao danificar o sistema de resfriamento da tocha.

Sempre use agua purificada na mistura de resfriamento para prevenir danos
a bomba e corrosdo no sistema de resfriamento da tocha.

Necessidades da pureza da agua

E critica a manutengao do baixo nivel de carbonato de calcio no liquido refrigerante para evitar a redugéo da
performance da tocha e do sistema de refrigeragao.
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Encha a fonte de energia com o liquido refrigerante

O sistema ira precisar de aproximadamente 11,5-15 litros (3 a 4 galées) de liquido refrigerante dependendo do
comprimento do cabo da tocha e se o sistema tem um console de igni¢édo local ou remoto.

@ Adicione liquido refrigerante até que o tanque esteja cheio.

@ Pressione e segure o botdo de corrente, na placa de controle da fonte plasma, e ligue a fonte plasma. Isto
permite ao usuario desativar o tempo-limite de 5 s da bomba e preencher os cabos da tocha com liquido
refrigerante pela primeira vez. Solte o botédo de corrente depois de 60 s. Se o fluxostato de liquido refrigerante
estiver satisfeito, a bomba ird continuar a funcionar e vocé nao precisa fazer mais nada. Se a bomba desligar,
desligue a alimentagao para a fonte plasma e repita o processo.

Chave liga-desliga Botao de corrente

@ O nivel do liquido refrigerante no tanque tera caido. Adicione liquido refrigerante até que o tanque esteja cheio
e reponha o tampéo.

HySpeed HSD130 Manual de instrucdes 3-35



INSTALACAO

Necessidade de gas

O cliente fornecera todos os gases e seus reguladores para o sistema. Use reguladores de pressédo de 2 estagios de
alta qualidade, localizados a uma distancia de 3 m da fonte plasma ou do console de gas combustivel opcional. Ver
Reguladores de gas nesta segéo para recomendagdes. Ver a Segédo 2 para as especificagdes de vazdo e de gas.

Nota: Sé&o necessarios oxigénio, ar e nitrogénio para todos os sistemas. O nitrogénio é usado como um
gas de purga.

Cuidado: Reguladores de gas for a das especificacdes da Secédo 2 podem causar baixa
g qualidade de corte, baixa vida dos consumiveis e problemas de operacéo.

Se o nivel de pureza do gas for muito baixo ou se houver vazamentos nas
mangueiras ou nas conexdes de suprimento,

¢ A velocidade de corte pode diminuir

¢ A qualidade de corte pode se deteriorar

¢ A capacidade da espessura de corte pode diminuir
¢ Avida dos consumiveis pode encurtar.

Ajustando os reguladores de suprimento

1. Certifique-se de que a alimentagdo esta desligada. Ajuste a presséo do regulador de oxigénio em 8,3 bar. Ajuste a
pressdo do regulador de AR em 7,2 bar. Se um console de gas combustivel opcional estiver sendo usado, ajuste as
pressdes do H35, F5 e N2 em 8,3 bar.

2. Ligue a energia.

RUN

3. Depois que o ciclo de purga parar, coloque a chave de selegdo na posigao SET RRO
AJUSTAR A

4. Ajuste todos os reguladores enquanto o gas estiver fluindo. Volte para os reguladores de suprimento e ajuste-os nos
mesmos valores do passo 1.

5. Coloque a chave de selecéo de volta na posicdo FUNCIONAR (centro).
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Reguladores de gas

Reguladores de baixa qualidade ndo fornecem pressdes consistentes e podem resultar em baixa qualidade de corte e
problemas na operagdo do sistema. Use reguladores de gas de 1 estagio de alta qualidade para manter uma pressao
de suprimento de gas consistente, se estiver usando liquido criogénico ou estocagem a granel. Use reguladores de gas
de 2 estagio de alta qualidade, para manter uma presséo do suprimento de gas consistente a partir de cilindros de gas
de alta pressao.

Os reguladores de gas de alta qualidade listados abaixo estéo disponiveis na Hypertherm e atendem as especificagdes
da Associagao Norte-Americana de Gas Comprimido. Em outros paises, opte por reguladores de gas que estejam em
conformidade com os cédigos nacionais e locais.

Regulador de 2 estagios Regulador de 1 estagios

Cadigo Descricdao Qty.
128544 Kit: Oxygen, 2-stage * 1
128545 Kit: Inert Gas, 2-stage 1
128546 Kit: Hydrogen (H5, H35 and methane) 2-stage 1
128547 Kit: Air, 2-stage 1
128548 Kit: 1-stage (for use with cryogenic liquid nitrogen or oxygen) 1
022037 Oxygen, 2-stage 1
022038 Inert gas, 2-stage 1
022039 Hydrogen/methane, 2-stage 3
022040 Air, 2-stage 1
022041 Line regulator, 1-stage 1

* Kits incluem conexdes apropriadas
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Tubulacao de suprimento de gas

Tubulagéo rigida de cobre ou mangueira flexivel adequada podem ser utilizados para todos os gases. Nao utilize
tubulagéo de aco ou aluminio.

Apos a instalagdo, pressurize inteiramente o sistema e verifique se ha vazamentos.

Recomenda-se a utilizagdo de mangueiras com diametro de 10 mm para comprimentos menores de 23 metros e
12 mm para comprimentos acima de 23 metros.

Para sistemas de mangueiras flexiveis, utilize mangueiras fabricadas para gas inerte se utilizar ar comprimido, nitrogénio
ou argonio e hidrogénio.

Cuidado: Ao configurar o console de gas para os gases de suprimento, certifique-se de
que todas as mangueiras, conexdes das mangueiras e acessorios sejam

A aceitaveis para uso com oxigénio, argénio-hidrogénio e metano. A instalacao
deve ser feita de acordo com os cédigos nacionais e locais.

Nota: Ao cortar com oxigénio como o gas plasma, o AR também deve estar conectado ao console de gas
para que as misturas adequadas sejam obtidas nos modos pré-fluxo e fluxo de corte

ADVERTENCIA
CORTAR COM OXIGENIO PODE CAUSAR FOGO OU EXPLOSAO

Cortar com oxigénio como gas plasma pode causar uma condicdo perigosa de fogo devido ao
enriquecimento da atmosfera com oxigénio. Como precaucao, a Hypertherm recomenda que um
sistema de ventilacdo seja instalado antes de cortar com oxigénio.

Sao necessarios dispositivos de seguranca contra incéndio e explosdao (a menos que nao estejam

disponiveis para gases especificos ou pressoes requeridas) para evitar que o fogo atinja o gas de
suprimento.
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Conectando o suprimento de gases

Sistema padrao

Conecte os gases de suprimento na fonte plasma.

Sistema de gas combustivel

Conecte os gases de suprimento no console de gas. Os cabos da tocha devem ser purgados entre as trocas de gas.

Acessorio Tamanho

H35 / F5 9/16 — 18 Esquerda,
(Gas combustivel)"'B”

N, 5/8 — 18, Direita, interno
(Gas inerte) “B”

0O, 9/16 - 18, Direita
(oxigénio) “B”

AR 9/16 — 18, JIC, #6
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Mangueiras de suprimento de gas

(® Mangueira de AR comprimido

3

Cadigo Comprimento
024659 7.5 m (25 fi)
024660 15 m (50 ft)

@ Mangueira de oxigénio

AR

Caddigo Comprimento
024205 7.5 m (25 ft)
024155 15 m (50 ft)

@ Mangueira de F5 ou H35 hose

iy

Codigo Comprimento
024384 7.5 m (25 ft)
024656 15 m (50 ft)

@© Mangueira de nitrogénio

3 0

Caodigo Comprimento
024134 7.5 m (25 ft)
024112 15 m (50 ft)
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OPERACAO
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Controles e indicadores

Chave liga-desliga

A chave acende quando esta na posicéo ligado.

Posicao ligado (I)
A alimentacédo CA ¢é enviada para o transformador de controle para ligar a fonte plasma.

Posicao desligado (O)
A alimentacédo CA ¢é cortada do transformador de controle para desligar a fonte plasma.
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Inicializacao diaria
Antes da inicializagéo, verifique se o ambiente de corte e sua roupa atendem aos requisitos de seguranga delineados na
segdo Seguranga deste manual.

Verifique a tocha

A “;:\ AVERTENCIA

Antes de operar este sistema, vocé precisa ler a secao Seguranca cuidadosamente! Desligue a chave
geral da fonte plasma antes de prosseguir com os seguintes passos

1. Desligue a chave geral da fonte plasma.

2. Remova os consumiveis da tocha e verifique se existem componentes gastos ou danificados. Sempre deixe os
consumiveis sobre uma superficie limpa, seca e sem 6leo apés removeé-los. Consumiveis sujos podem
provocar o mal-funcionamento da tocha.

* Consulte Substituindo os consumiveis mais adiante nesta segdo para obter detalhes e tabelas de inspegéo de
pecas.

» Consulte a Selegcdo de consumiveis para escolher os consumiveis corretos para suas necessidades de corte.

3. Substitua os consumiveis. Consulte Substituindo os consumiveis mais adiante nesta segdo para obter detalhes.

4. Assegure que a tocha esteja perpendicular a pecga de trabalho.

Bocal Capa Bico Distribuidor Eletrodo Anel de corrente Tocha
de gas
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OPERACAO

Operacao do sistema

Botao de selegéo
de processo

Botao de
corrente

AMPS

Chave de
selecédo

Botao de ajuste
de plasma

Botao de ajuste
de protegéo

1. Ligue a alimentagdo com a chave de selegéo na posigéo funcionar (RUN).

2. Ajuste a corrente usando o botdo de corrente.

3. Escolha um processo usando o botédo de selecdo de processo.

4. Coloque a chave de selegédo na posigéo ajustar (SET).

5. Ajuste as pressdes de gas de plasma e de gas de protegao, usando os dados da tabela de corte para o processo
desejado. Puxe o botdo em sua diregdo para destrava-lo e ajuste a pressdo. Empurre o botdo em diregcdo da fonte

plasma, até ouvir um clique, para trava-lo.

Nota: quando a chave de selegao estiver na posicao ajustar, a tela de corrente mostra a pressao de entrada

do suprimento de protegao.

6. Coloque a chave de selegdo na posigédo funcionar (RUN).

Display de corrente

* Quando a chave de selegéo estiver na posigao funcionar, a tela mostra o ponto de regulagem da corrente.

¢ Durante um corte, a tela mostra a real corrente de corte.

* Empurre o botéo de corrente durante o corte para mostrar a tensdo de saida da fonte plasma.

4-4
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OPERACAO

Operacao do console de gas combustivel

Botao de selecéo
de processo

PLASMA

Botéo de ajuste

de plasma 3

Nota: o botédo de ajuste de plasma, no console de gas combustivel, ¢ usado quando € selecionado um
processo de H35 ou F5. O botdo de ajuste de plasma, na fonte plasma, & usado (conforme descrito na
pagina anterior) quando for selecionado um processo de O,, AR ou N,,.

1. Ligue a alimentagdo com a chave de selegéo na posigéo funcionar (RUN).

2. Coloque a chave de selegdo, na fonte plasma, na posigao ajustar (SET) e escolha a corrente usando o botéo de
corrente.

3. Escolha um processo usando o botao de selegéo de processo, no console de gas combustivel.
4. Ajuste a pressdo de gas PLASMA, no console de gas combustivel (H35/F5).

5. Ajuste a pressdo do gas de PROTECAO, na fonte plasma, usando os dados da tabela de corte para o processo
desejado.

6. Coloque a chave de selecéo, na fonte plasma, na posicéo funcionar (RUN).
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OPERACAO

Selecao de consumiveis

Aco carbono

45 A (AR)

50 A (0,)

130 A (AR)

130 A (0,)

220491

Aco inoxidavel
Bocal

45 A (AR)

45 A (N, e F5/N,)

220578

220530

220492

220489

Distribuidor
de gas Eletrodo

i
220529 220528 @

e @)_ ....... TiEn))

[

!

1

!

220488 220487 !

|

I

-
220488 220487

Distribuidor

de gas Eletrodo

220529 220528

220528

i_._._._._._i._._._._._i_._.E._._._i._._._._._i

130 A (AR)
220487
130 A (H35) ———— @m -
020415
130 A(N,) _@jD)))) -
220536 920578 220535 220488 020415
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OPERACAO

Aluminio
Distribuidor
Bico de gas Eletrodo
e /
45 A (AR) .. I N .
) !
220525 220529 220528 I
I
i
I
130 A (AR) —
220536
130 A (H35) @‘)

220536 220534 220535 220529 020415
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OPERACAO

Instalar os consumiveis

Aplique uma camada fina de lubrificante de silicone
em cada O-ring.

N

N

Limpe a superficie de
contato do bico com
um cotonete e agua ou | g
peréxido de hidrogénio (R
a 3%. )

Nao aperte demais as pecas! Aperte somente até que as pecas encontrem a sede.

A consumiveis forem trocados.

Use ar comprimido para limpar o interior da tocha, todas as vezes que os

@ Instale o distribuidor de gas

Instale o bico e o distribuidor
de gas

Ferramenta codigo
027102

//i\
)
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OPERACAO

Tabelas de corte

As tabelas de corte a seguir mostram os consumiveis, a velocidade de corte e os ajustes de gas e tocha necessarios
para cada processo.

Os numeros mostrados nas tabelas de corte sdo recomendados para fornecer um corte de alta qualidade com minima
formagao de escoria. Devido a diferencas entre instalagdes e composi¢do do material, ajustes podem ser necessarios
para obter os resultados desejados.

Compensacao estimada da largura do kerf

Espessura - mm

Aco carbono 1,524 3,429 6,350 9,525 12,70 19,05 25,40
130 O2/AR 1,549 1,778 1,981 2,235 2,336 3,073
130 AR/AR 1,346 1,574 1,879 2,082 2,717 3,251
50 O2/AR 1,041 1,168 1,473

45 AR/AR 0,812 1,270 1,422

Aco inoxidavel

130 AR/AR 1,651 1,930 2,133 2,768

130 N2/N2 1,651 1,651 2,540 3,530

130 H35/N2 2,870 2,768 2,590 2,946
45 AR/AR 0,812 1,117 1,270

45 N2/N2 0,533 0,660 0,660

45 F5/N2 0,609 0,635 0,812

Aluminio

130 AR/AR 2,082 1,930 2,159 2,692 2,819
130 H35/N2 2,235 2,184 2,006 1,168
45 AR/AR 1,168 1,193 1,219

Espessura - polegadas

Aco carbono 0.06 0.135 0.25 0.375 0.5 0.75 1
130 O2/AR 0.061 0.07 0.078 0.088 0.092 0.121
130 AR/AR 0.053 0.062 0.074 0.082 0.107 0.128
50 O2/AR 0.041 0.046 0.058

45 AR/AR 0.032 0.050 0.056

Aco inoxidavel

130 AR/AR 0.065 0.076 0.084 0.109

130 N2/N2 0.065 0.065 0.100 0.139

130 H35/N2 0.113 0.109 0.102 0.116
45 AR/AR 0.032 0.044 0.050

45 N2/N2 0.021 0.026 0.026

45 F5/N2 0.024 0.025 0.032

Aluminio

130 AR/AR 0.082 0.076 0.085 0.106 0.111
130 H35/N2 0.088 0.086 0.079 0.046
45 AR/AR 0.046 0.047 0.048
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OPERACAO

Ago carbono Faixa de vazdo - Ipm/scth
AR
AR plasma / AR protegao Profiuo 1137240
45 A corte Fluxo de corte 122/258
g VD))
220532 220578 220525 220529 220528
220490 (sem presilha IHS)
Métrico
Selecione Ajustar Espessm_'a Tensao Dt:)s(zichl)zria Velocidade Altura dfa ::’;:Z% c(ijee
0s gases fluxo de corte do material | do arco obra de corte perfuragéo perfuracao
Plasma | Protegdo | Plasma | Protegao mm \'% mm mm/m mm Fator % | segundos
0,5 104 1,5 8930 3,0 200 0,0
0,8 106 1,5 8400 3,0 200 0,0
1,0 107 15 7750 3,0 200 0,1
1,2 108 1,8 7250 3,6 200 0,1
1,5 109 1,8 6500 3,6 200 0,2
AR AR 57 50
2,0 110 1,8 5800 3,6 200 0,2
2,5 110 2,0 4700 4,0 200 0,2
3,0 110 2,0 3300 4,0 200 0,3
4,0 113 2,3 1950 4,6 200 0,4
6,0 115 2,5 1575 5,0 200 0,5
Inglés
Selecione Ajustar Espessm_'a Tenséo E::éizcg,z;a Velocidade Altura dfa :t:r%(; 22
0s gases fluxo de corte do material | do arco obra de corte perfuragéo perfuracao
Plasma | Protegcéo | Plasma | Protegao poleg. \'% poleg. ppm poleg. | Fator% | segundos
0.018 104 0.060 360 0.120 200 0.0
0.024 105 0.060 345 0.120 200 0.0
0.030 106 0.060 335 0.120 200 0.0
0.036 107 0.060 315 0.120 200 0.1
0.048 108 0.070 285 0.140 200 0.1
AR AR 57 50 0.060 109 0.070 255 0.140 200 0.2
0.075 110 0.070 235 0.140 200 0.2
0.105 110 0.080 170 0.160 200 0.2
0.135 110 0.080 90 0.160 200 0.3
3/16 113 0.090 70 0.180 200 0.4
1/4 116 0.100 60 0.200 200 0.5
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OPERACAO

Ago carbono Faixa de vazdo - Ipm/scfh
N 0, AR
O, plasma / AR protegéao Préfin Y CERETYEYT:
50 A corte Fluxo de corte 29/62 | 73/155

N

S|

220532 220578 220530 220529 220528
220490 (sem presilha IHS)

Métrico

Selecione Ajustar Espessura Tenséo ljtlcfct;ichlaiia Velocidade Altura dfe E:rzz (:{E;
0s gases fluxo de corte do material | do arco obra de corte perfuragéo perfuracao
Plasma | Protecdo | Plasma | Protecéo mm Vv mm mm/m mm Fator % | segundos

0,5 98 1,5 7550 3,0 200 0,0

0,8 98 1,5 7050 3,0 200 0,0

1,0 98 1,5 6775 3,0 200 0,1

1,2 98 1,5 6600 3,0 200 0,1

o, AR 70 36 1,5 98 1,5 6150 3,0 200 0,1

2,0 98 1,5 5400 3,0 200 0,1

2,5 100 1,8 4300 3,6 200 0,2

3,0 102 1,8 3650 3,6 200 0,3

4,0 104 2,0 2800 4,0 200 0,4

6,0 108 2,5 1750 5,0 200 0,5

Inglés

Selecione Ajustar Espessura Tenséo Dt:)sct;ichlje;r(:la Velocidade Altura dfe I;:rzz ((jzlz
0s gases fluxo de corte do material | do arco obra de corte perfuracéo perfuracao
Plasma | Protegcédo | Plasma | Protegao poleg. \% poleg. ppm poleg. | Fator % | segundos

0.018 98 0.060 300 0.120 200 0.0

0.024 98 0.060 290 0.120 200 0.0

0.030 98 0.060 280 0.120 200 0.0

0.036 98 0.060 270 0.120 200 0.1

0.048 98 0.060 260 0.120 200 0.1

0O, AR 72 36 0.060 98 0.060 240 0.120 200 0.1

0.075 98 0.060 220 0.120 200 0.1

0.105 100 0.070 160 0.140 200 0.2

0.135 103 0.070 130 0.140 200 0.3

3/16 106 0.090 85 0.180 200 0.4

1/4 108 0.100 65 0.200 200 0.5
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OPERACAO

Ago carbono Faixa de vazdo - Ipm/scth
AR
AR plasma / AR protegéo Pré-fluxo 67 /142
130 A corte Fluxo de corte 132/280
o )
220536 220578 220492 220488 220487
220490 (sem presilha IHS)
Métrico
Selecione Ajustar Espessura | Tenséo Distancia da Velocidade Altura de Tempo de
. tocha para - retardo de
0s gases fluxo de corte do material | do arco de corte perfuragédo ~
obra perfuragédo
Plasma | Protegdo | Plasma | Protegao mm \' mm mm/m mm Fator % | segundos
3 136 3,1 6000 6,2 200 0,1
4 13 3,1 4930 6,2 200 0,2
6 138 3,6 3850 72 200 0,3
10 142 41 2450 8,2 200 0,5
AR AR 72 35 12 144 41 2050 8,2 200 0,5
15 150 4.6 1450 9,2 200 0,8
20 153 4,6 810 10,5 230 1,2
25 163 4,6 410 )
Inicio pela borda
32 170 5,1 250
Inglés
Selecione Ajustar Espessura | Tenséo Distancia da Velocidade Altura de Tempo de
. tocha para ~ retardo de
0s gases fluxo de corte do material | do arco de corte perfuragéo ~
obra perfuragéo
Plasma | Protecdo | Plasma | Protegao poleg. \'% poleg. ppm poleg. | Fator % | segundos
0.1350 136 0.120 220 0.240 200 0.1
0.1875 136 0.120 160 0.240 200 0.2
0.2500 138 0.140 150 0.280 200 0.3
0.3750 142 0.160 100 0.320 200 0.5
AR AR 72 35 0.5000 144 0.160 75 0.320 200 0.5
0.6250 150 0.180 50 0.360 200 0.8
0.7500 153 0.180 35 0.420 230 1.2
1 163 0.180 15 )
Inicio pela borda
1-1/4 170 0.200 10
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OPERACAO

Ago carbono Faixa de vazdao - Ipm/scfh
~ 0, AR
O, plasma / AR protegao Pré-fluxo 0/0 | 90/190
130 A corte Fluxo de corte 48/102 92/195
f )
220491 220578 220489 220488 220487
220490 (sem presilha IHS)
Métrico
Selecione Ajustar Espessura | Tenséo Distancia da Velocidade Altura de Tempo de
. tocha para - retardo de
0s gases fluxo de corte do material | do arco de corte perfuragéo ~
obra perfuragéo
Plasma | Protegédo | Plasma | Protegao mm \'% mm mm/m mm Fator % | segundos
3 128 2,5 6500 5 200 0,1
4 129 2,8 5420 5,6 200 0,2
48 6 130 2,8 4000 5,6 200 0,3
10 134 3,0 2650 6 200 0,3
12 136 3,0 2200 6 200 0,5
0o, AR 65
15 141 3,8 1650 7,6 200 0,7
20 142 3,8 1130 7.6 200 1
43 25 152 4,0 675 8 200 1,5
32 155 45 480 .
Inicio pela borda
38 160 4,5 305
Inglés
Selecione Ajustar Espessura | Tenséo Distancia da Velocidade Altura de Tempo de
. tocha para - retardo de
0s gases fluxo de corte do material | do arco de corte perfuragéo ~
obra perfuragédo
Plasma | Protegédo | Plasma | Protegao poleg. \'% poleg. ppm poleg. | Fator% | segundos
0.1350 128 0.100 240 0.2 200 0.1
0.1875 129 0.110 190 0.22 200 0.2
48 0.2500 130 0.110 150 0.22 200 0.3
0.3750 134 0.120 110 0.24 200 0.3
0.5000 136 0.120 80 0.24 200 0.5
0o, AR 65
0.6250 141 0.150 60 0.3 200 0.7
0.7500 142 0.150 50 0.3 200 1
43 1 152 0.160 25 0.32 200 1.5
1-1/4 155 0.180 20 .
Inicio pela borda
1-1/2 160 0.180 12
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OPERACAO

Ago inOXidéveI Faixa de vazdao - Ipm/scfh
AR
AR plasma / AR protegao Profiuxo 1497315
45 A corte Fluxo de corte 161/342
b V)
220532 220578 220525 220529 220528
220490 (sem presilha IHS)
Métrico
Selecione Ajustar Espessura Tenséo Eiféizc;ia Velocidade Altura dfe :—ei?rz(; 3‘2
0s gases fluxo de corte do material | do arco obra de corte perfuragéo perfuracao
Plasma | Protegcdo | Plasma | Protegdo mm \% mm mm/m mm Fator % | segundos
0,5 102 1,5 6800 3,0 200 0,0
0,8 104 1,5 6100 3,0 200 0,0
1,0 105 1,5 5600 3,0 200 0,1
1,2 108 1,8 5100 3,6 200 0,1
AR AR 69 73 1,5 109 1,8 4500 3,6 200 0,2
2,0 110 1,8 3650 3,6 200 0,2
2,5 113 2,0 3000 4,0 200 0,2
3,0 117 2,0 2250 4,0 200 0,3
4,0 120 2,3 1500 4,6 200 04
6,0 122 25 1050 5,0 200 0,5
Inglés
Selecione Ajustar Espessura Tenséo Dtl)séichl)ir:a Velocidade Altura dfe :—;:rz(; (:{i
0s gases fluxo de corte do material | do arco obra de corte perfuragéo perfuracao
Plasma | Protecédo | Plasma | Protegao poleg. \'% poleg. ppm poleg. | Fator % | segundos
0.018 102 0.060 270 0.120 200 0.0
0.024 103 0.060 260 0.120 200 0.0
0.030 104 0.060 245 0.120 200 0.0
0.036 105 0.060 230 0.120 200 0.1
0.048 108 0.070 200 0.140 200 0.1
AR AR 62 73 0.060 109 0.070 175 0.140 200 0.2
0.075 110 0.070 150 0.140 200 0.2
0.105 113 0.080 110 0.160 200 0.2
0.135 117 0.080 70 0.160 200 0.3
3/16 120 0.090 50 0.180 200 0.4
1/4 122 0.100 40 0.200 200 0.5
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OPERACAO

Ago inoxidavel Faixa de vazdo - Ipm/scth
N
N, plasma / N, protecao Baiine va] 157
45 A corte Fluxo de corte 91/192
b S
220532 220534 220525 220529 220528
220533 (sem presilha IHS)
Métrico
Selecione Ajustar Espessura Tensao [iféizcgzia Velocidade Altura d~e ::t:rzc; (:ljz
0s gases fluxo de corte do material | do arco obra de corte perfuragéo perfuracao
Plasma | Protegcdo | Plasma | Protegao mm \Y% mm mm/m mm Fator % | segundos
0,5 106 1,5 7000 3,0 200 0,0
0,8 107 15 6500 3,0 200 0,0
1,0 107 1,5 5850 3,0 200 0,1
1,2 109 1,8 5350 3,6 200 0,1
1,5 112 1,8 4600 3,6 200 0,2
N, N, 73 25
2,0 114 1,8 3950 3,6 200 0,2
2,5 118 2,0 3300 4,0 200 0,2
3,0 119 2,0 2450 4,0 200 0,3
4,0 121 23 1700 4,6 200 0,4
6,0 126 2,5 1125 5,0 200 0,5
Inglés
Selecione Ajustar Espessu!'a Tensao [:féizcg‘;;a Velocidade Altura dfa E?r%?) iz
0s gases fluxo de corte do material | do arco obra de corte perfuragédo perfuragéo
Plasma | Protegdo | Plasma | Protegao poleg. \' poleg. ppm poleg. | Fator% | segundos
0.018 106 0.060 280 0.120 200 0.0
0.024 106 0.060 270 0.120 200 0.0
0.030 107 0.060 260 0.120 200 0.0
0.036 107 0.060 240 0.120 200 0.1
0.048 109 0.070 210 0.140 200 0.1
Ny Ny 73 25 0.060 112 0.070 180 0.140 200 0.2
0.075 114 0.070 160 0.140 200 0.2
0.105 118 0.080 120 0.160 200 0.2
0.135 119 0.080 75 0.160 200 0.3
3/16 121 0.090 60 0.180 200 0.4
1/4 126 0.100 40 0.200 200 0.5
HySpeed HSD130 Manual de instrugoes 4-15



OPERACAO

Ago inOXidével Faixa de vazdo - Ipm/scfh
- F5 N,
F5 plasma / N, protegéo Pré-fluxo 0/0 | 1627344
45 A corte Fluxo de corte 32/67 147 /311

(©))

)

220532 220534 220525 220529 220528
220533 (sem presilha IHS)

Métrico

Selecione Ajustar Espessm_'a Tensao Dt:)s(zichl)?aria Velocidade Altura dje Et?r%?) ?:IZ
0s gases fluxo de corte do material | do arco obra de corte perfuragéo perfuracao
Plasma | Protecdo | Plasma | Protegéo mm \% mm mm/m mm Fator % | segundos

0,5 122 2,3 7000 4,6 200 0,0

0,8 124 2,3 6500 4,6 200 0,0

1,0 125 2,3 5875 4,6 200 0,1

1,2 128 2,5 5360 5,0 200 0,1

1,5 129 2,5 4650 5,0 200 0,2

F5 N, 82 82

2,0 132 2,8 3200 5,6 200 0,2

2,5 137 3,0 2975 6,0 200 0,2

3,0 138 3,0 2740 6,0 200 0,3

4,0 140 3,3 2350 6,6 200 0,4

6,0 148 3,6 1325 7,2 200 0,6

Inglés

Selecione Ajustar Espessm_'a Tensao E:féizcézria Velocidade Altura dfa ::’;:rzz (312
0s gases fluxo de corte do material | do arco obra de corte perfuragédo perfuracao
Plasma | Protegdo | Plasma | Protegao poleg. Vv poleg. ppm poleg. | Fator% | segundos

0.018 122 0.090 280 0.180 200 0.0

0.024 123 0.090 270 0.180 200 0.0

0.030 124 0.090 260 0.180 200 0.0

0.036 125 0.090 240 0.180 200 0.1

0.048 128 0.100 210 0.200 200 0.1

F5 N, 82 82 0.060 129 0.100 180 0.200 200 0.2

0.075 132 0.110 130 0.220 200 0.2

0.105 137 0.120 115 0.240 200 0.2

0.135 138 0.120 100 0.240 200 0.3

3/16 140 0.130 80 0.260 200 0.4

1/4 148 0.140 45 0.280 200 0.6
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OPERACAO

Ago inOXidéveI Faixa de vazdao - Ipm/scfh
AR
AR plasma / AR protegao Pre-fluxo 67 /142
130 A corte Fluxo de corte 132/280
@ )]
220536 220578 220492 220488 220487
220490 (sem presilha IHS)
Métrico
Selecione Ajustar Espessura | Tenséo Distancia da Velocidade Altura de Tempo de
. tocha para - retardo de
0s gases fluxo de corte do material | do arco de corte perfuragéo ~
obra perfuragéo
Plasma | Protegcéo | Plasma | Protegao mm \Y% mm mm/m mm Fator % | segundos
6 143 3,6 2600 72 200 0,3
10 148 41 1700 8,2 200 0,5
AR AR 72 35 12 148 41 1380 8,2 200 0,8
15 158 4,6 900 .
Inicio pela borda
20 160 4.6 430
Inglés
Selecione Ajustar Espessura | Tenséo Distancia da Velocidade Altura de Tempo de
. tocha para - retardo de
0s gases fluxo de corte do material | do arco de corte perfuragéo ~
obra perfuragéo
Plasma | Protecdo | Plasma | Protegao poleg. \'% poleg. ppm poleg. | Fator % | segundos
1/4 143 0.140 100 0.280 200 0.3
3/8 148 0.160 70 0.320 200 0.5
AR AR 72 35 1/2 148 0.160 50 0.320 200 0.8
5/8 158 0.180 30 )
Inicio pela borda
3/4 160 0.180 20
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OPERACAO

Ago inOXidével Faixa de vazdo - Ipm/scfth

~ N2
N, plasma / N, protegéo Pre-fluxo 165 / 350
130 A corte Fluxo de corte 173 /366

)

)

220536 220578 220535 220488 020415
220490 (sem presilha IHS)

Métrico
Selecione Ajustar Espessura | Tensao Disténcia da Velocidade Altura de Tempo de
. tocha para ~ retardo de
0s gases fluxo de corte do material | do arco de corte perfuragéo ~
obra perfuragéo
Plasma | Protecdo | Plasma | Protegéo mm \% mm mm/m mm Fator % | segundos
6 130 3,0 2340 6,0 200 0,3
10 132 3,6 1640 72 200 0,5
N, N, 46 71 12 141 3,6 1080 7,2 200 0,8
15 144 3,8 700 )
Inicio pela borda
20 153 4,3 300
Inglés
Selecione Ajustar Espessura | Tensao Distancia da Velocidade Altura de Tempo de
. tocha para < retardo de
0s gases fluxo de corte do material | do arco de corte perfuragéo ~
obra perfuragéo
Plasma | Protegcdo | Plasma | Protegao poleg. \'% poleg. ppm poleg. | Fator % | segundos
1/4 130 0.120 90 0.240 200 0.3
3/8 132 0.140 70 0.280 200 0.5
N, N, 46 71 1/2 141 0.140 35 0.280 200 0.8
5/8 144 0.150 25 .
Inicio pela borda
3/4 153 0.170 15
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OPERACAO

Aco inoxidavel

Faixa de vazdao - Ipm/scfh

~ H35 N,
H35 plasma / N, protegéo Pré-fluxo 0/0 | 1647348
130 A corte Fluxo de corte 61/130 | 141/298
SE));
220536 220534 220535 220529 020415
220533 (sem presilha IHS)
Métrico
Selecione Ajustar Espessura | Tenséo Distancia da Velocidade Altura de Tempo de
. tocha para - retardo de
0s gases fluxo de corte do material | do arco de corte perfuragéo ~
obra perfuragéo
Plasma | Protegcéo | Plasma | Protegao mm \Y% mm mm/m mm Fator % | segundos
10 150 4,6 980 78 170 0,3
12 154 4,6 820 78 170 0,5
H35 N, 70 75 15 157 46 580 78 170 0,8
20 162 4,6 360 78 170 1,3
25 167 4,6 260 Inicio pela borda
Inglés
Selecione Ajustar Espessura | Tenséo Distancia da Velocidade Altura de Tempo de
. tocha para ~ retardo de
0s gases fluxo de corte do material | do arco de corte perfuragéo ~
obra perfuragédo
Plasma | Protegcdo | Plasma | Protegao poleg. \% poleg. ppm poleg. | Fator % | segundos
3/8 150 0.180 40 0.310 170 0.3
1/2 154 0.180 30 0.310 170 0.5
H35 N, 70 75 5/8 157 0.180 20 0.310 170 0.8
3/4 162 0.180 15 0.310 170 1.3
1 167 0.180 10 Inicio pela borda
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AI um |'n io Faixa de vazdao - Ipm/scfh
AR
AR plasma / AR protegéo Pré-fluxo 149/315
45 A corte Fluxo de corte 161/342
: ) ) )
J )/) S j/
220532 220578 220525 220529 220528
220490 (sem presilha IHS)
Métrico
Selecione Ajustar Espessura | Tenséo Distancia da Velocidade Altura de Tempo de
. tocha para - retardo de
os gases fluxo de corte do material | do arco de corte perfuragéo ~
obra perfuragédo
Plasma | Protegcdo | Plasma | Protegao mm \'% mm mm/m mm Fator % | segundos
0,5 113 1,5 7600 3,0 200 0,0
0,8 116 1,56 6900 3,0 200 0,1
1,0 117 1,8 6350 3,6 200 0,1
1,2 118 1,8 5800 3,6 200 0,2
1,5 119 1,8 5000 3,6 200 0,2
AR AR 62 73
2,0 120 20 3950 40 200 0,2
2,5 120 2,0 2950 4,0 200 0,3
3,0 121 2,0 2400 4,0 200 0,3
4,0 122 23 1950 46 200 0,4
6,0 130 2,5 1150 5,0 200 0,5
Inglés
Selecione Ajustar Espessura | Tenséo Distancia da Velocidade Altura de Tempo de
. tocha para - retardo de
0s gases fluxo de corte do material | do arco de corte perfuragédo ~
obra perfuragédo
Plasma | Protegdo | Plasma | Protegao poleg. \'% poleg. ppm poleg. | Fator% | segundos
0.016 113 0.060 310 0.120 200 0.0
0.020 114 0.060 300 0.120 200 0.0
0.025 115 0.060 290 0.120 200 0.0
0.032 116 0.060 270 0.120 200 0.1
0.040 117 0.070 250 0.140 200 0.1
0.051 118 0.070 220 0.140 200 0.2
AR AR 62 73
0.064 119 0.070 185 0.140 200 0.2
0.081 120 0.080 150 0.160 200 0.2
0.102 120 0.080 110 0.160 200 0.3
1/8 121 0.080 90 0.160 200 0.3
3/16 122 0.090 65 0.180 200 0.4
1/4 130 0.100 40 0.200 200 0.5
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AI um |'n io Faixa de vazdao - Ipm/scfh
AR
AR plasma / AR protegéo Pré-fluxo 67 /142
130 A corte Fluxo de corte 132/280
o )
220536 220578 220492 220488 220487
220490 (sem presilha IHS)
Métrico
Selecione Ajustar Espessura | Tenséo Distancia da Velocidade Altura de Tempo de
. tocha para ~ retardo de
0s gases fluxo de corte do material | do arco de corte perfuragéo ~
obra perfuragéo
Plasma | Protecdo | Plasma | Protecdo mm Vv mm mm/m mm Fator % | segundos
6 147 28 2370 5,6 200 0,2
10 148 3,0 1465 6,1 200 0,3
12 152 3,0 1225 6,1 200 0,5
AR AR 72 35
15 162 3,3 1050 6,6 200 0,8
20 166 3,6 725 78 220 1,3
25 173 4.1 525 Inicio pela borda
Inglés
Selecione Ajustar Espessura | Tenséo Distancia da Velocidade Altura de Tempo de
. tocha para - retardo de
0s gases fluxo de corte do material | do arco de corte perfuragéo ~
obra perfuragéo
Plasma | Protegcdo | Plasma | Protegao poleg. \'% poleg. ppm poleg. | Fator % | segundos
1/4 147 0.110 90 0.220 200 0.2
3/8 148 0.120 60 0.240 200 0.3
1/2 152 0.120 45 0.240 200 0.5
AR AR 72 35
5/8 162 0.130 40 0.260 200 0.8
3/4 166 0.140 30 0.310 220 1.3
1 173 0.160 20 Inicio pela borda
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AI um |'n io Faixa de vazdao - Ipm/scfh
~ H35 N,
H35 plasma / N, protegéo Pré-fluxo 0/0 | 164/348
130 A corte Fluxo de corte 61/130 | 141/298
0 )
220536 220534 220535 220529 020415
220533 (sem presilha IHS)
Métrico
Selecione Ajustar Espessura | Tenséo Distancia da Velocidade Altura de Tempo de
. tocha para - retardo de
0s gases fluxo de corte do material | do arco de corte perfuragéo ~
obra perfuragédo
Plasma | Protegcéo | Plasma | Protegao mm \'% mm mm/m mm Fator % | segundos
10 150 4,6 1615 78 170 0,3
12 151 4.6 1455 7.8 170 0,5
H35 N, 70 75 15 152 4,6 1305 78 170 0,8
20 155 4,6 940 78 170 1,3
25 158 4,6 540 Inicio pela borda
Inglés
Selecione Ajustar Espessura | Tensédo Distancia da Velocidade Altura de Tempo de
. tocha para - retardo de
0s gases fluxo de corte do material | do arco de corte perfuragédo -
obra perfuragéo
Plasma | Protegdo | Plasma | Protegao poleg. Vv poleg. ppm poleg. | Fator% | segundos
3/8 150 0.180 65 0.310 170 0.3
1/2 151 0.180 55 0.310 170 0.5
H35 N, 70 75 5/8 152 0.180 50 0.310 170 0.8
3/4 155 0.180 40 0.310 170 1.3
1 158 0.180 20 Inicio pela borda
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Trocando consumiveis

A

A

ADVERTENCIA

Sempre desligue a alimentacdo para a fonte plasma antes de inspecionar ou trocar os consumiveis da
tocha. O liquido refrigerante ira fluir da tocha se houver alimentacao no sistema. Use luvas ao remover
os consumiveis. A tocha podera estar quente.

Remova os consumiveis

Diariamente, procure por danos nos consumiveis. Antes de remover os consumiveis, traga a tocha para o canto da

mesa de corte, levante o suporte da tocha para a sua posi¢cdo mais alta,e proteja os consumiveis de sujeira e d e outros

contaminadores, logo apos a remogéo.

@ DESLIGUE toda a forga do sistema.

Remova a capa
e o bocal

Remova o bico e o
distribuidor de gas

Remova o
distribuidor de gas

Remova
o eletrodo

Ferramenta codigo
027102
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Inspecione os consumiveis

Peca

Verifique

Acédo

Erosao, perda de material

Fissura

Marcas de queimadur

Troque a capa
Troque a capa

Troque a capa

Furo central

O-rings

Uso ou perda de material

Furos do gas bloqueados

[

. Precisa estar redondo
2. Sinais de arco
1. Dano

2. Lubrificante

Troque o bico*

Troque o bico*

Troque o bico se o furo ndo for mais redondo*
Troque o bico*
Troque o bico*

Aplicar uma pequena camada do lubrificante de silicone

Distribuidor de gas

Furos do gas

O-rings

Dano

Sujeira ou fragmentos

Furos do gas bloqueados
1. Dano

2. Lubrificante

Troque o distribuidor de gas

Limpe e verifique se existem danos, e substitua
o distribuidor de gas se estiver danificado

Troque o distribuidor de gas
Troque o distribuidor de gas

Aplicar uma pequena camada do lubrificante de silicone

Eletrodo

)

Veja Profundidade da erosao do

Superficie centrada | Desgaste Eletrodo mais tarde, nesta secgéo
O-rings 1. Dano Troque o eletrodo*
2. Lubrificante Aplicar uma pequena camada do lubrificante de silicone
*Nota: Sempre troque o bico e o eletrodo como um conjunto.
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Inspecione a tocha

Tubo de
agua

Superficie de O-rings
assentamento externos
do bico
Inspecione Verifique Acéao
Todas as superficies Sujeira ou fragmentos Limpe as superficies
Erosao, perda de material Troque a tocha
Fissura Troque a tocha
Marcas internas de queima ou arco| Troque a tocha
Superficie de assentamento 1. Sujeira ou fragmentos Limpeza (use ar comprimido para
do bico remover dejetos)
2. Erosao ou perda de material Troque a tocha
Roscas Desgaste ou uso Troque a tocha
O-rings externos 1. Dano Troque o o-ring
2. Lubrificante Aplicar uma pequena camada do lubrificante
de silicone
Tubo de agua* 1. Eroséo ou perda de material Troque o tubo*

*Nota: Veja Trocar o tudo de dgua da tocha mais tarde, nesta secéo.
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Profundidade de erosao do eletrodo

0
90 10
8 @ / d
O
30
60 20
50

Relogio para medir a profundidade da eroséo do eletrodo (004630)

Inspecione Verifique Acédo
Eletrodo
I
Superficie centrada Desgaste Substitua o eletrodo se a profundidade no ponto de erosdo
for maior que 1 mm*

*Nota: Sempre troque o bico e o eletrodo como um conjunto.
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Troca do tubo de agua

A A ADVERTENCIA

Sempre desligue a alimentacao para a fonte plasma antes de inspecionar ou trocar os consumiveis
da tocha. O liquido refrigerante ira fluir da tocha se houver alimentacao no sistema. Use luvas ao
remover os consumiveis. A tocha podera estar quente.

Nota: O tubo de agua pode parecer frouxo quando inserido corretamente, mas a folga lateral desaparecera
apos a instalagao do eletrodo.

@ DESLIGUE toda a forca do sistema

@ Remova os consumiveis da tocha. Veja Remova os consumiveis nesta secéo.

@ Remova o tubo de agua @Instale um novo tubo de @ Substitua os

agua consumiveis. Veja
Instale os consumiveis
nesta secao.
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Falhas comuns no corte
* O arco piloto da tocha ira ligar, mas néo ira transferir. As causas podem ser:
1. Conexéo do cabo-obra na mesa de corte ndo esta fazendo um bom contato.
2. Malfuncionamento do sistema. Veja Secgéo 5.
3. Distancia da tocha a obra esta muito alta.

* A obra nédo esta totalmente perfurada, e existe muita fagulha na parte superior da obra.
As causas podem ser:

1. A corrente esta muito baixa (verifique as informagoes nas tabelas de corte).
2. Velocidade de corte esta muito alta (verifique as informagées nas tabelas de corte).
3. Os consumiveis estdo gastos (veja trocando os consumiveis).
4. O metal que esta sendo cortado € muito grosso.
» Formagao de escoria na parte inferior do corte. As causas podem ser:
1. Velocidade de corte néo esta correta (verifique as informagoes nas tabelas de corte).
2. Corrente do arco esta ajustado muito baixo (verifique as informagoes nas tabelas de corte).
3. Os consumiveis estdo gastos (veja trocando os consumiveis).
« Angulo de corte nao esta no esquadro. As causas podem ser:

1. Diregéo errada de movimentacgdo da maquina.
O lado de alta qualidade esta do lado direito em relagdo ao movimento da tocha.

2. A distancia da tocha a obra néo esta correta (verifique as informagoes nas tabelas de corte).
3. A elocidade de corte ndo esta correta (verifique as informagdes nas tabelas de corte).
4. Corrente do arco ndo esta correta (verifique as informagoes nas tabelas de corte).
5. Consumiveis danificados (veja trocando os consumiveis).
* Redugao da vida dos consumiveis. As causas podem ser:

1. Corrente do arco, tenséo do arco, velocidade de corte, retardo do movimento, faixa de vazdo de gas ou
posicao inicial de altura ndo estéo ajustadas de acordo com o especificado nas tabelas de corte.

2. A tentativa de se alcangar alta qualidade de corte em chapas de metal altamente magnéticas, como chapa
de ferro fundido com uma lata concentragdo de niquel, ird reduzir a vida dos consumiveis. A vida longa dos
consumiveis é dificultada em se alcangar quando se corta chapas que sdo magnetizadas ou se tornam
facilmente magnetizadas.

3. Iniciando ou terminado o corte fora da superficie da chapa. Para alcancar a vida longa dos
consumiveis, todos os cortes devem iniciar e terminar na superficie da chapa.
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Como otimizar a qualidade de corte

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

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 diario descrito anteriormente nesta secéo.

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 o arco nao seja iniciado no ar.

— Ao iniciar com uma perfuragéo, use a altura de perfuracéo que é 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 peg¢as 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 o 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 peca terminar o corte completamente, para permitir que o corte se complete
durante a rampa de descida.

— Programe o caminho da tocha para a area 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, nao permita que a peca saia da
obra e volte, e lembre que corte em cadeia de longa duragédo pode causar desgaste do
eletrodo.

Nota: Pode ser dificil alcangar os beneficios por completo do processo LongLife em algumas
condicoes.
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Fatores adicionais da qualidade de corte

Angulo de corte
Uma peca 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, faca um corte de teste e mega os
angulos de cada lado. Depois, rotacione a tocha 90° no suporte e repita 0 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 tens&do do arco para levantar a tocha.

Corte no esquadro

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

Escoéria

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 depdsito duro e com bolhas na parte inferior do corte e pode ser removido facilmente.
Aumente a velocidade para reduzir a escéria.

A escdéria de alta velocidade é formada quando a velocidade de corte da tocha esta muito alta e o arco espirra
para tras. Ela forma um depdsito fino uma faixa linear de metal sélido atachado muito proximo 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 gas de protecédo para aumentar a faixa de velocidade de corte sem escoria. (Apenas nos
sistemas HyDefinition e HT4400 podem efetuar a mistura do gas de protecao.)

Notas: A escéria € 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 escéria.
Conforme a obra se esquenta, mais escérias podem se formar nos cortes subsequéntes.

A escoria se forma mais facilmente em aco carbono do que em aco 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 concava.

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 tensdo do arco para aumentar a distancia tocha a obra e tornar linear a superficie de corte.

:> 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 tensao do arco, entdo reduza a corrente de corte.
Se existe uma superposicao de diferentes correntes de corte para aquela espessura, tente os
consumiveis para a menor corrente.

Aprimoramentos adicionais
Alguns destes aprimoramentos envolvem efeitos colaterais, como descrito.
Suavidade da superficie de corte (finalizacao 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 concentragdo de O, na mistura de O,-N, na
protecdo pode aumentar a velocidade de corte e produzir menos escéria.
Efeito colateral: Isto pode produzir uma superficie de corte rugosa.

Perfuracao

O retardo na perfuragcéao deve ser suficientemente longo para que o arco possa perfurar o material antes que
a tocha se mova, mas nao tdo longo que o arco se desvie para outra direcao enquanto tenta encontrar a
extremidade de um grande furo.

Ao perfurar espessuras maximas, o anel da escéria que é formado durante a perfuracéo pode se tornar alto o
suficiente para tocar a tocha quando ela comeca a se mover, depois que a perfuracao tenha sido concluida.

+ Uma “perfuracao voadora,” que executa a perfuragdo enquanto a tocha estda se movendo, pode eliminar a
vibracéo da tocha que ocorre com o contato entre a tocha e o anel de escéria.

+ Em alguns sistemas Hypertherm, a presséo do gés de prote¢cdo aumenta automaticamente durante o
retardo na perfuragéao.

+ Se 0s passos acima nao resolverem o problema, aumentar a regulagem da presséo do gas de prote¢ao
pode ajudar a soprar o metal derretido durante a perfuracao.
Efeito colateral: Isto pode reduzir a confiabilidade inicial.

Como aumentar a velocidade de corte

+ Diminua a distancia da tocha a obra.
Efeito colateral: Isto ird aumentar o &ngulo de corte negativo

Nota: Atocha ndo deve tocar a obra durante a perfuragéo e corte.

HySpeed HSD130 Manual de instrugoes 4-31



Secao 5

MANUTENCAO

Nesta segao:
Y 1o [ o Lo RO 5-2
ROTING B MANULENGAD ....eeeiieieiicie ettt ae et e s b £ sE x££ 2R e e £ £ Rt E s st E e e e A e bbbttt et ne e 5-2
DESCrIGAD O SISTEMA. ...ttt s s E bbb E b E bbbt 5-3
CabOS dE CONIIOIE € SINAI..cuiuieceriereireiereiresses e e e 5-3
SEQUENCIA AE OPEIAGEO ... cueucrreueesereeserreseesereesesseseesessesssseseesessesesses e sessesesseEee s sEseEseESEaeEsEReE 18 eE AR 4eE e E R AR AR AR e R e e R s s b e Ene R e Een b nesenepnnaan 5-4
Diagrama de bloco da placa de GirCUItO IMPIrESS0 ... s 5-5
Lo o 1o To T e [ =Y e TP PO P TSP 5-6
Solugéo de problemas de codigo de erro — 1 de 8 ... ————— 5-7
Solugéo de problemas de cOdigo de €10 = 2 A B ... 5-8
Solucdo de problemas de COdIgo de €10 — 3 dE B ...ttt 5-9
Solugéo de problemas de codigo de erro — 4 de ... ———————— 5-10
Solugéo de problemas de cOdigo de €r10 = 5 de ... 5-11
Solugdo de problemas de cOdigo de €10 — B dE 8. e 5-12
Solucéo de problemas de codigo de erro = 7 de ... —————— 5-13
Solugéo de problemas de cOdigo de €10 = 8 dE ... 5-14
EStA0S da FONTE PIASMA. ...ttt b £ s bbbt 5-15
Operagao do sistema plasma com tempo programado da BomDa ... 5-16
Operagdo CNC com tempo programado da DOMDA ... s 5-17
VEITICAGOES IMICIAIS cvvevevererrrrererererererestsesesesssssesesesesssesessesesesesesesesesssssssssssssesesesesesesassesssssesesesssssssesesesesesesnssesssnsssnssssesssssesssesesasasesnsnsnsnes 5-18
Testes de diagnOstiCo AUIOMATICOS ...t b bbb bbb bbb 5-19
Medidas da AlIMENTAGAD ......ccirririici et b e a bR 5-20
Manutencgao no sistema refrigerante da foNte PlasSMa .......coo i 5-21
Drenando o sistema de refrigeragao ... s 5-21
Filtro e coador do sistema de refrigeraGao ... 5-22
Substituicao do elemento do filtr0 A& AR ... s et 5-23
Procedimento de teste de fluxo do liquido refrigerante..........oinissi s 5-24
Testando @ ChAVe @ FIUXO ...t 5-25
Procedimento de teste de vazamento dE gAS. ..o 5-26
PCB4: Placa de controle da fonte Plasma.......cceineineenesees s e e 5-27
PCB3: Placa de distribuigéo de energia da fonte plasma........cocniininininississssss s 5-28
O = o @1 o0 1 o R e [N o = T - TSR 5-29
L0 o1=T - Vo= T RN TSSOSO 5-29
Esquematico funcional do Circuito de partida ... s 5-29
Pesquisa de avaria do CirCUItO de PArtidda ........c.cveeeuriniecirerecieseee bbb 5-29
Niveis de Corrente do arCO PIlOT0 ... 5-31
PCB2: Placa de controle do console de gas COMDBUSLIVEL ... 5-32
PCB1: Placa de distribuigdo de energia do console de gas COMDUSIVEL........ccuririninnnesns e 5-33
PCB3: Placa do acionador da valvula CA do console de gas combustivel ... 5-34
TESIES B CROPPET ...t bbb bbb bbb bbb 5-35
Teste de deteCGAO dE PEIrda dE FASE ...ttt 5-38
TESTE O CADO A tOCKA. ... ettt s s R s bR 5-40
MaNUEENGAD PIrEVENTIVA......cuiiieiitsisiiis st bR bR bR bR b bbb 5-41

HySpeed HSD130 Manual de instrucdes 5-1



MANUTENCAO

Introducao

A Hypertherm assume que a pessoa a efetuar os testes de pesquisa de avarias deve ser um técnico
eletronico de alto nivel que tenha trabalhado com alta tensao e sistemas eletro mecanico. Conhecimento de

técnicas de pesquisa de avarias em isolagdo também sdo necessarias.

Além de ser tecnicamente qualificado, a pessoa de manutencao deve fazer todos os testes com
seguranca. Refira-se a secdo Seguranca para cuidados na operacao e formatos de avisos.

*—’\ ADVERTENCIA

9 PERIGO DE CHOQUE ELETRICO
Os capacitores grandes no chopper armazenam grande quantidade de energia em forma de tensao
elétrica. Mesmo que a alimentacao esteja desligada, existe tensao nos terminais do capacitor, no
chopper e nos diodos dos dissipadores. Nunca descarregue os capacitores com uma chave de fenda ou

outro instrumento...explosao, danos materiais e/ou pessoais podem acontecer. Espere, no minimo,
5 minutos depois de desligar a fonte plasma, antes de tocar o cobre ou os capacitores.

Rotina de manutencao

Para uma lista completa de recomendagéao da rotina de manutengéo, veja a Agenda de manutengao preventiva,
localizada no final desta segdo. Contate o departamento de Servigos Técnicos listados na frente deste manual com
qualquer questionamento a respeito da agenda de manutengao ou procedimentos.
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MANUTENCAO

Descricao do sistema

Cabos de controle e sinal

Cabo de sinal do barramento CAN:\ / Cabo de sinal digital: \

transmite os sinais de processo Transmite sinais entre a fonte
e de status entre a fonte plasma plasma e o off-valve, para um

e o console de gas combustivel./ \sistema de gas CombustiveL/

Cabo de alimentagao: \

alimenta 120 VCA para o %>

console de gas combustivy

Cabo de

\ alimentacao interno:
= = o | Alimenta 120 VCA para
‘ g o console de ignicéo,
montado atras da
———
= § fonte plasma.
= = =
— = = °
= = =
— = ==
> = =
—
——
' : .
=

\VA

Cabo de sinal digital:
transmite sinais entre a
fonte plasma e o off-valve.

Cabo de
alimentagéo: <:
Alimenta 120 VCA

para o off-valve.
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MANUTENCAO

Seqiiéncia de operacao

1. Ligue - o sistema verifica se todos esses sinais estdo desligados quando ¢ ligado
Fluxo do liquido refrigerante desligado
Corrente do chopper desligada
Transferéncia desligada
Perda de fase desligada
Excesso de temperatura do chopper 1 desligado
Excesso de temperatura dos magnéticos desligado
Excesso de temperatura do liquido refrigerante desligado
Partida do plasma desligado

2. Purga — Ar ou O, flui através da tocha por 24 segundos
Fluxo do liquido refrigerante ligado
O contator fecha e o chopper realiza um teste no chopper e outro no sensor da corrente.
Partida do plasma desligado
O contator abre no final do ciclo de purga
Presséo de gas OK

3. Ocioso
Presséo de gas OK
Fluxo do liquido refrigerante ligado
Corrente do chopper desligada
Tenséo da linha OK

4. Pré-fluxo — 1,25 segundos de fluxo de gas

5. Arco Piloto — Fluxo de corrente entre o eletrodo e o bico
Chopper, contator principal e relé do arco piloto estéo ligados
Alta freqliéncia presente
Sensor de corrente do chopper = corrente do arco piloto

6. Transferéncia — Corrente do arco piloto sensoriada pelo cabo-obra

7. Rampa de inicio de arco — a corrente do chopper aumenta para o ponto de regulagem e as chaves de gas para
fluxo de corte
Fluxo do liquido refrigerante ligado
Presséo de gas OK
Perda de fase ligada
Tenséo da linha OK

8. Regime constante — parametros de operagédo normais
Fluxo do liquido refrigerante ligado
Presséo de gas OK
Perda de fase ligada
Excesso de temperatura do chopper desligado
Excesso de temperatura dos magnéticos desligado
Excesso de temperatura do liquido refrigerante desligado

9. Rampa de fim de arco — Os fluxos de corrente e de gas diminuem depois que a partida do plasma tenha sido
removida.
Gas do fluxo de corte desligado

10. Autodesligamento — 10 segundos pos-fluxo
Principais contatores desligados
Choppers desligados
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MANUTENCAO

impresso
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MANUTENCAO

Caédigos de erro

Ajuste a chave de selegéo, na fonte plasma, na posicdo ERRO. Os estados da fonte plasma sdo mostrados na tela
de LED com 3 digitos, na fonte plasma. Os numeros de ID de estado tém 2 digitos, com um trago na frente deles

e os codigos de erro tém 3 digitos. Quando a chave de selegéo é ajustada em ERRO, o numero de ID de estado sera
exibido por 2 segundos. Um numero de codigo de erro sera entédo exibido por 2 segundos. A tela ficara alternando
entre os dois numeros até que a chave de selegédo seja alterada.

Tela de 3 digitos
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MANUTENCAO

Solucéao de problemas de cédigo de erro (1 de 8)

transferéncia.

Codigo Nome Descricao Acao corretiva
de erro
000 Sem erro | Sistema pronto para uso. |Nada necessario.
012
Somente Teste em |Um dos testes de gas . .
console . . O teste sera realizado por cerca de 3 minutos.
de gas andamento [esta sendo realizado.
combustivel
014
Somente Falhana |Um vazamento de gas
console | linha de gas |de mais de 0,7 bar na Verifique se ha vazamentos nas linhas de gas plasma.
de gas plasma |linha de gas plasma.
combustivel
015 )
Somente Falha na |Um vazamento de gas
console | linha de gas |de mais de 0,7 bar na Verifique se ha vazamentos nas linhas de gas de pré-fluxo.
de gas de pré-fluxo |linha de gas de pré-fluxo.
combustivel
016 )
Somente Falhana |Um vazamento de gas
console | linha de gas |de mais de 0,7 bar no Verifique se ha vazamentos nas linhas de gas de protecéo.
degas | de protegédo |canal de gas de protegéo.
combustivel
017
Somente Falhana |Um vazamento de gas
console | linha de gas |de mais de 0,7 bar na Verifique se ha vazamentos na linha de gas combustivel.
de gas combustivel |linha de gas plasma.
combustivel
1. Verifique se os consumiveis estdo em boas condigées.
2. Verifique os corretos ajustes de pré-fluxo e fluxo de corte.
Sem corrente detectada | 3. Somente gas combustivel: Faca o teste de vazamento.
Sem arco |do chopper na ignigdo 4. Verifique a centelha entre os eletrodos de centelhamento.
020 . . e , .
piloto e antes do temporizador | 5. Verifique se ha desgaste excessivo no contator CON1.
de 1 segundo. 6. Faga o teste do cabo da tocha (veja Secdo de Manutengéo).
7. Faga o teste do circuito de inicio (veja Segdo de Manutencéo).
8. Faga o teste do chopper (veja Segdo de Manutencéo).
Sem corrente detectada | 1. Verifique a correta altura de perfuragao.
no cabo-obra depois de 2. Verifique se os ajustes de géas estédo adequados.
Sem arco o . N
021 . 500 milisegundos que a | 3. Inspecione o cabo-obra por danos ou conexdes frouxas.
transferido . " . N
corrente do arco piloto 4. Verifique as condigdes do sensor de transferéncia de
fora estabelecida. corrente na PCB 1/0.
1. Verifique se os consumiveis estdo em boas condigdes.
2. Verifique se os ajustes de gas estdo adequados.
Perda de Perda de corrente do 3. Verifique o tempo de retardo de perfuragao.
024 corrente chopper apos 4. Verifique se o arco néo perdeu o contato com a chapa

durante o corte, por exemplo: enquanto cortava furo, ou
sobra de material.
5. Faga o teste do chopper (veja Segdo de Manutengdo).

HySpeed HSD130 Manual de instrugdes
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MANUTENCAO

Solucédo de problemas de cédigo de erro (2 de 8)

Cadigo o = .
de erro Nome Descricao Acao corretiva
1. Verifique se os consumiveis estdo em boas condigées.
2. Verifique se os ajustes de gas estdo adequados.
. 3. Verifique o tempo de retardo de perfuragao.
Depois que a o ~
- 4. Verifique se o arco ndo perdeu o contato com a chapa
Perda de [transferéncia perdeu
026 o . . durante o corte, por exemplo: enquanto cortava furo, ou
transferéncia | o sinal de transferéncia. .
Sy sobra de material.
O sinal é < 3,5A. X .
5. Inspecione o cabo-obra por danos ou conexdes frouxas.
6. Tente conectar o cabo-obra diretamente na obra.
7. Faga o teste do chopper (veja Segdo de Manutengéo).
1. Verifique a tensao fase a fase da fonte plasma.
2. Desligue a energia da fonte plasma, remova a tampa do
Existe um desbalango contatqr e inspecione os contatos quanto a desgaste
entre fases para o chopper FXCESSIVO.
Perda . 3. Inspecione o cabo de alimentagéo, contatora e entrada do
027 depois que a contatora ~
de fase . . chopper por conexdes frouxas.
tenha sido acionada, . . |
durante o corte 4. Inspecione os fusiveis .de perda de fase na placa de
' distribui¢ao de poténcia (PCB3). Troque a placa se o fusivel
estiver queimado.
5. Faga o teste de perda de fase (veja Segdo de Manutengdo).
1. Se um relé mecanico for utilizado para enviar ao HSD
o sinal de inicio, este relé pode pular quando ativado
. O sinal de inicio foi ou os contatos podem falhar. Troque o relé.
Sinal de . . . . .
031 icio recebido e depois perdido |2. Inspecione o cabo de interface por danos, falha nas
erdido antes que o arco tenha conexdes dos pinos ou mau contato elétrico.
P sido estabelecido. 3. Se o cabo de interface estiver bom e o relé ndo esteja
enviando o sinal de inicio, o CNC esta retirando o sinal
de inicio antes que o arco esteja estabelecido.
1. Verifique o cabo de interface por danos. Os fios do sinal
de espera podem estar em curto entre si dentro do cabo.
Fim do O sinal de espera foi 2. Se o CNC estiver mantendo esta entrada, ele pode estar
032 tempo de |ativado por mais de esperando por um sinal de entrada de IHS (sensor de
espera 60 segundos. altura inicial) completado de outra tocha.
3. Se o cabo de interface do CNC estiver OK e este ¢ um
sistema de uma tocha, mude a placa PCB4.
1. Coloque a chave de sele¢do na posigdo AJUSTAR. O LED
Baixa Pressdo de gas de de 3 digitos mostra a presséo de suprimento de pré-fluxo.
035 presséo de |pré-fluxo abaixo do limite A leitura de presséo deve estar entre 6,2 bar e 8,3 bar.
pré-fluxo  [minimo de 0,4 bar. 2. Verifique se a valvula Burkert esta funcionando
corretamente.
Ba|x§ ou Pgnhuma pressao 1.Verifique se o suprimento de nitrogénio esta ligado e
de nitrogénio durante a . . ~ . .
Erro de inspecione a presséo de gas e o volume de gas restante nos
purga. A purga ocorre ao :
purga no tanques de suprimento.
042 . comutar de um processo I . L
gas . . 2. Verifique se o regulador de gas esta ajustado em 7,2 bar.
. . . |de gas combustivel para . . ~
nitrogénio S Ver Ajustando os reguladores de suprimento (segédo de
um processo de oxigénio Instalacdo)
ou AR. ¢aol.
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MANUTENCAO

Solucédo de problemas de cédigo de erro (3 de 8)

Cédigo I = .
de erro Nome Descricdo Acdo corretiva
1. Verifique os ajustes das pressdes de suprimento.
2. Verifique o ajuste do regulador de gas no console de gas
com as tabelas de corte.
_ | A pressao de gés esta 3. Veja como ajustar ou reguladores de suprimento (Segéo
Alta pressédo | _°© . g Instalacéo).
043 . acima do limite maximo p x . , "
de pré-fluxo de 6.8 bar 4. A solendide no off-valve ndo esta funcionando. Verifique a
' ’ alimentacgao para as solendides, desconecte as mangueiras
de plasma e de protegao existente no off-valve. Se as
pressdes cairem, a valvula ndo esta funcionado ou nédo
existe alimentagéo na valvula.
1. Inspecione a presséo do suprimento de gas e o volume de
gas remanescente dentro dos cilindros.
. . j : inel frontal
Baixa A pressao de gés esta 2. Compare os ajustes do regulador de gas, no painel fronta
- . s . da fonte plasma, com a tabela de corte.art.
044 pressédo do |abaixo do limite minimo , . : ~
\ 3. Veja como ajustar ou reguladores de suprimento (Segao
gas plasma |de 3,5 bar. ~
Instalacéo).
4. Somente gas combustivel: Faga o procedimento de
Teste de Vazamento (Segdo de Manutencéo).
1. Verifique os ajustes das pressdes de suprimento.
2. Compare os ajustes do regulador de gas plasma, no painel
frontal da fonte plasma, com a tabela de corte. cut chart.
. 3. Veja como ajustar ou reguladores de suprimento (Segao
Alta presséo ~ . . ~
045 do gés Pressédo do gas acima do Instalagéo). 3
lasma limite maximo de 6,8 bar. |4. A solenoide no off-valve ndo esta funcionando. Verifique a
P alimentagao para as solendides, desconecte as mangueiras
de plasma e de protegdo existente no off-valve. Se as
pressdes cairem, a valvula ndo esta funcionado ou néo
existe alimentagao na valvula.
A tensédo de linha esta 1. Verifique a tensdo de linha de entrada. Ela deve estar dentro
proxima ou inferior ao de uma variacgéo de 10 % da tensdo nominal (120 VCA).
Baixa tensio limite minimo de 102 VCA |2. Verifique os fusiveis na PCBS3.
046 . (120 VCA -15%). O limite |3. Verifique a tensdo de 120 VCA no plugue J3.4, pinos 3 e 4,
de linha -
minimo normal para no PCBS.
operacéo é de 108 VCA |4. Se a tensdo CA no J3.4, pinos 3 e 4, for maior que
(120 VCA -10%). 108 VCA, substitua a PCB3.
A tensao de linha esta 1. Verifique a tenséo de linha de entrada. Ela deve estar dentro
préxima ou superior ao de uma variagdo de 10 % da tensdo nominal (120 VCA).
Tensio alta limite maximo de 138 VCA | 2. Verifique os fusiveis na PCB3.
047 . (120 VCA +15%). O limite | 3. Verifique a tensdo de 120 VCA no plugue J3.4, pinos 3 e 4,
da linha L
maximo normal para no PCBS3.
operagdo é de 132 VCA [4. Se a tensdo CA no J3.4, pinos 3 e 4, for menor que
(120 VCA +10%). 132 VCA, substitua a PCB3.
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MANUTENCAO

Solucédo de problemas de cédigo de erro (4 de 8)

Cédigo
de erro

Nome

Descricao

Acao corretiva

050

O sinal de
inicio esta
LIGADO na
inicializacao

A entrada do sinal
de partida do plasma
estd ativo durante

o funcionamento da
fonte plasma.

1.

. Verifique se o cabo de interface do CNC néo esta
. Remova o cabo de interface CNC da PCB4 e verifique se

. Se o circuito for fechado, tanto o CNC esta dando um

. Se o circuito estiver aberto e o D44 estiver aceso, com o

Pare ou limpe o programa de corte, no caso do sinal de
inicio do plasma néo tenha sido desligado depois de uma
perda de corte.

danificado.

existe um circuito aberto entre os pinos 15 e 34.

sinal de inicio plasma ou o cabo de interface do CNC esta
danificado.

cabo da interface CNC desconectado da PCB4, substitua
a PCB4.

053

Baixa
pressao de
gas de
protecao

A pressdo de gas de
protecédo esta abaixo do
limite inferior de 0,14 bar.

. Verifique a pressdo do suprimento de gas e assegure-se
. Compare os ajustes do regulador de gas, no painel frontal,
. Veja como ajustar ou reguladores de suprimento (Segao

. Somente gas combustivel: Faca o procedimento de

que o volume de gas esta suficiente em seu suprimento
com a tabela de corte.
Instalacéo).

Teste de Vazamento (Secéo de Manutencao).

054

Alta presséo
do gas de
protegao

A presséo do gas de
protegao esta acima do
limite maximo de 6,8 bar.

. Verifique a presséo de suprimento do gas. Veja como
. Compare os ajustes de presséo, no painel frontal, com a

. A solenoide no off-valve ndo esta abrindo. Verifique a

ajustar ou reguladores de suprimento (Segéo Instalagdo).
tabela de corte.

alimentagao para as valvulas. Desconecte as mangueiras
de plasma e protegao existentes no off-valve. Se a pressao
diminuir, a valvula nido esta funcionando ou a valvula ndo
recebe alimentagéo.

061

Sem o tipo
de gas
plasma

O gas plasma n3o foi
selecionado.

. Se vocé tiver um sistema basico (sem console de gas

. Se o sistema tiver um console de gas combustivel,

combustivel), substitua a placa de controle (PCB4)

substitua a placa de controle do console de gas
combustivel (PCB2).

062

Sem o tipo
de gas de
protecao

O gas de protecéo néo
foi selecionado.

. Se vocé tiver um sistema basico (sem console de gas

. Se o sistema tiver um console de gas combustivel,

combustivel), substitua a placa de controle (PCB4)

substitua a placa de controle do console de gas
combustivel (PCB2).

063

Baixa
presséo de
entrada de

pré-fluxo

A presséo de entrada é
<41 bar.

. Verifique a pressédo de suprimento de AR ou de nitrogénio

. Verifique se a valvula Burkart esta funcionando

. Coloque a chave de selegéo na posigdo AJUSTAR. O LED

e se um volume suficiente de gas continua em seu
suprimento.

corretamente.

de 3 digitos mostra a presséo de suprimento. A leitura de
presséo deve estar entre 6,2 bar e 8,3 bar.
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Solucédo de problemas de cédigo de erro (5 de 8)

Cédigo
de erro

Nome

Descricao

Acao corretiva

065

Temperatura
quente do
chopper

O chopper ficou
superaquecido. A
temperatura ¢ > 85° C.

1. Verifique se os dois ventiladores do chopper estao
funcionando adequadamente. As [aminas giratérias do
ventilador devem ser dificeis de ser visualizadas.

2. Limpe todo o sistema, especialmente os ventiladores e os
dissipadores de calor dos chopper.

3. Verifique se a tensdo na parte traseira do J3.19, pinos 1 e
2 na PCB3, ¢ 2,9 VCC, ou menos.

4. Se a tenséo for baixa, inspecione a fiagéo entre o chopper
e o sensor de temperatura e J3.19 pinos 1 e 2.

5. Se a fiagéo estiver OK, e o erro de sobre temperatura nio
sair depois de 30 minutos, troque o chopper.

6. Se a tensao for maior que 2,9 VCC e o LED de sobre
temperatura ndo sair depois de 30 minutos, troque a PCB3.

067

Sobre
temperatura
do
transformador

O transformador ou
indutores de poténcia
ficou superaquecido. A
temperatura ¢ > 150° C.

1. Verifique se o ventilador grande esta operando
apropriadamente. Pode ser dificil de ver as pas do
ventilador quando em funcionamento.

2. Limpe todo o sistema, especialmente os ventiladores
e o transformador de poténcia grande.

3. Verifique se a tensdo na parte traseira do J3.20, pinos 3
e 4, é igual ou menor de 3,2 VCC.

4. Se a tenséo for baixa, inspecione a fiagéo entre o
transformador e o sensor de temperatura e J3.20 pinos 3
e 4. procure por curto dos fios para o terra.

5. Se a fiagao estiver OK, o transformador super aqueceu.

6. Se a tensao for maior que 3,2 VCC e o LED de sobre
temperatura ndo sair depois de 30 minutos, troque a PCB3.

071

Temperatura
alta do liquido
refrigerante

O liquido refrigerante da
tocha ficou superaquecido.
A temperatura é > 70° C.

1. Verifique se todos os ventiladores do permutador de calor
do liquido refrigerante estéo funcionando.

2. Limpe todo o sistema, especialmente o trocador de calor.

3. Verifique se a tensdo na parte traseira do J3.20 pinos 1
e 2, é igual ou menor de 2,8 VCC.

4. Se a tensao for baixa, inspecione a fiagdo entre o sensor
do liquido refrigerante e o0 J3.20, pinos 1 e 2, por curto
entre os fios ou terra.

5. Se a fiagéo estiver, o liquido refrigerante superaqueceu.
Deixe o sistema descansar por 30 minutos para esfriar.

6. Se a tensdo for maior que 2,8 VCC e o erro de
sobretemperatura ndo apagar depois de 30 minutos,
substitua a chave de temperatura.

075

Baixa corrente
no sensor de
corrente CS2

Uma corrente < 10A foi
detectada no canal do
chopper 2 pelo sensor de
corrente 2, durante o teste
do chopper na partida do
sistema.

1. Faga a medicéo da tensdo no sensor de corrente (CS2).

a) Vermelho para preto = +15 VCC, verde para preto =
-15 VCC, branco para preto = 0 VCC quando esta sem
corrente e variavel apresenta corrente de saida (4 VCC
= 100A).

b) Se possivel, faga uma leitura de tenséo no sensor de
corrente durante uma tentativa de corte. A relacdo é
4 VCC = 100A.

¢) Se a tensédo do sensor de corrente for aproximadamente
6,4 VCC ou maior, quando estiver sem corrente,
substitua o sensor de corrente.
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MANUTENCAO

Solucéao de problemas de cédigo de erro (6 de 8)

Caédigo . = .
de erro Nome Descricéo Acéo corretiva
1. Se este for um novo sistema, siga o procedimento de
partida.
O sinal de vazao do liquido | 2. Verifique se o filtro do liquido refrigerante esta em boas
Sem fluxo [refrigerante foi perdido ou condigdes.
093 do liquido | nunca satisfatorio. A vazéo |3. Facga o teste de fluxo do liquido refrigerante (Secéo de
refrigerante |do liquido refrigerante é Manutencgéo).
<2 lpm. 4. Verifique se o CNC estimula o sinal de partida do plasma
por, no minimo, 10 segundos para permitir que a bomba
com tempo programado ligue novamente.
1. Verifique a tenséo de fase a fase para o suprimento de
energia.
. 2. Verifique se os fusiveis na PCB3 (F5, F6 e F7) estao em
Tenséo detectada no
Perda de fase |circuito de perda de fase bom estado.
098 na partida | durante o tepste do " 18. Verifique a tenséo do F5 para o F6, do F5 para o F7 e do
P chopper na partida F6 para o F7. As 3 leituras devem ser cerda de 311 VCA.
PP P ' Se as leituras das tensdes estiverem corretas, o U5 deve
estar ativo e o0 J8 (pinos 1 e 2), fechado. Se essas
condicdes nao forem atendidas, substitua a PCBS3.
1. Verifique se o sensor de temperatura do chopper néo foi
Chopper e .
. Chopper esta indicando desviado, e que todos os cabos para o sensor de
muito quente = - .
099 durante a uma sobre temperatura ao temperatura ndo estdo em curto no chicote.
...~ |ligar a fonte. 2. Se nenhum jumper esté presente, o chopper esta super
inicializagao . . . o
aquecido e precisa resfriar-se para 83° C.
o 1. Verifique se o sensor de temperatura do transformador para
Transformador | Transformador principal o e .
. e o chopper néo foi desviado, e que todos os cabos para o
muito quente |esta indicando uma - M .
101 sensor de temperatura ndo estdo em curto no chicote.
durante a |sobre temperatura g - .
C . 2. Se ambos estdo OK, o transformador principal esta super
inicializagdo |[ao ligar a fonte. . . . o
aquecido e precisa resfriar-se para 150° C.
Saida de . 1. Verifique a correta conexdo elétrica para o sensor de
O sinal da corrente do
corrente L corrente do chopper (CS1) para o J4.2 na PCBA4.
102 chopper do CS1 esta ativo " 5 , -
durante a . . 2. Verifique se o contator ndo esta preso na posigéo fechado
R (maior que 5A) na partida. .
inicializacéo (ligado).
1. Verifique se ndo ha um curto-circuito entre o fio negativo
e o cabo-obra.
2. Faga a medigéo da tenséo no sensor de corrente (CS1)
Uma corrente > 35A foi a) Vermelho para preto = +15 VCC, verde para pret(? =-
15 VCC, branco para preto = 0 VCC quando esta sem
detectada no canal do o .
Alta corrente anm corrente e variavel apresenta corrente de saida (4 VCC
chopper “A” pelo sensor
103 no sensor de = 100A).
de corrente 1, durante ) . ~
corrente CS1 b) Se possivel, faga uma leitura de tensdo no sensor de
o teste do chopper . N
na partida corrente durante uma tentativa de corte. A relagéo é
partica. 4 VCC = 100A.
c) Se a tensédo do sensor de corrente for aproximadamente
6,4 VCC ou maior, quando estiver sem corrente,
substitua o sensor de corrente.
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MANUTENCAO

Solucédo de problemas de cédigo de erro (7 de 8)

Cédigo - ~ .
de erro Nome Descricao Acao corretiva
1. Faca a medigéo da tensdo no sensor de corrente (CS1).
a) Vermelho para preto = +15 VCC, verde para preto =
Uma corrente < 10A foi -156 VCC, brarlllco para preto =0 VCC quanc?lo estd sem
corrente e variavel apresenta corrente de saida (4 VCC
. detectada no canal do
Baixa corrente chopper 1 pelo sensor = 100A).
105 no sensor de PP P b) Se possivel, faga uma leitura de tensdo no sensor de
de corrente 1, durante . ~,
corrente CS1 o teste do chooper corrente durante uma tentativa de corte. A relagéo é
e PP 4 VCC = 100A.
P ' c) Se a tensédo do sensor de corrente for aproximadamente
6,4 VCC ou maior, quando estiver sem corrente,
substitua o sensor de corrente.
1. Verifique se ndo ha um curto-circuito entre o fio negativo
e o cabo-obra.
2. Faca a medicéo da tenséo no sensor de corrente (CS2).
Uma corrente > 35A foi a) Vermelho para preto = +15 VCC, verde para pretq =
-15 VCC, branco para preto = 0 VCC quando esta sem
detectada no canal do » .
Alta corrente corrente e variavel apresenta corrente de saida (4 VCC
chopper 2 pelo sensor
107 no sensor de = 100A).
de corrente 2, durante , . -
corrente CS2 b) Se possivel, faga uma leitura de tenséo no sensor de
o teste do chopper . <
na partida corrente durante uma tentativa de corte. A relagdo é
' 4 VCC = 100A.
c) Se a tensédo do sensor de corrente for aproximadamente
6,4 VCC ou maior, quando estiver sem corrente,
substitua o sensor de corrente.
~_ . |O sistema detectou
Transferéncia Desconecte 0 J6.6 na PCB 1/0 (PCB6). Se o problema for
108 na partida corrente no cabo-obra solucionado, substitua a PCB6
P > 3,5A durante a partida. ' '
Fluxo do liquido | A vazao de liquido
109 refrigerante |refrigerante é > 2 Ipm, O sensor de vazao de liquido refrigerante foi ignorado ou a
durante a quando a bomba esta chave de vazéo esta com defeito. Substitua o fluxostato.
inicializagdo |desligada.
Super . 1. Verifique se o sensor de temperatura do liquido
aquecimento [O LED do liquido . . e . !
. . S refrigerante néo foi desviado, e que os fios para o sensor
do liquido refrigerante indica um i - .
111 refricerante | super aquecimento a0 ndo estdo em curto no chicote.
9 uper aq 2. Se ambos estdo OK, a temperatura do liquido refrigerante
durante a ligar a fonte. L . . . o
T esta acima do ajuste e precisa resfriar-se a 70° C.
inicializacao
1. Verifique se o cabo da fonte plasma até o controle do
console de gas ndo esta danificado e esta adequadamente
conectado & PCB4 e atras do console de gas.
Ocorreu um erro com o | 2. Verifique se o cabo de alimentagédo da fonte plasma até o
Travamento . o o . . .
116 Watchdo sistema de comunicagéo console de gas ndo esta danificado e esta adequadamente
9 |da rede CAN. conectado dentro da fonte plasma e atras do console
de gas.
3. Use o testador de barramento CAN para verificar as
comunicacdes do barramento CAN.
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MANUTENCAO

Solucédo de problemas de cédigo de erro (8 de 8)

Cédigo I ~ .
de erro Nome Descricao Acao corretiva
1. Verifique se a fiagédo elétrica entre 0 CS1 e a PCB4 esta
correta e ndo danificada.
2. Faga a medigéo da tensédo no sensor de corrente
a) Vermelho para preto = +15 VCC, verde para preto =
-15 VCC, branco para preto = 0 VCC quando esta sem
O retorno de corrente do corrente e variavel apresenta corrente de saida (4 VCC
Sobrecorrente
134 no choboer canal do chopper 1 = 100A).
PP excedeu 90A. b) Se possivel, faca uma leitura de tenséo no sensor de
corrente durante uma tentativa de corte. A relagéo é
4 VCC = 100A.

c¢) Se a tensdo do sensor de corrente for
aproximadamente 6,4 VCC ou maior, quando estiver
sem corrente, substitua o sensor de corrente.

Error do tempo . ~ .. |Esta éuma adverténcia para uma possivel restricdo de gas
. O ciclo de purga néo foi - - L .
139 maximo para ; . nos cabos. Verifique se ndo ha restricbes nas mangueiras
concluido em 3 minutos. , ~
purga de plasma e do gas de protegao.
Falha de O software detectou um
151 estado ou condigédo Substitua a placa de controle da fonte plasma. (PCB4).
software .
incorreto.
Problemas de
152 Erro interno da comunicaggo com o chip Substitua a placa de controle da fonte plasma. (PCB4).
Flash flash no painel de controle
da fonte plasma.
A memoéria EEPROM no
153 Erro EEPROM |painel de contr?le da' Substitua a placa de controle da fonte plasma. (PCB4).
na fonte plasma|fonte plasma nao esta
funcionando.
1. Verifique se a fiagdo elétrica entre 0 CS2 e a PCB4 esta
correta e ndo danificada.
2. Faca a medicdo da tensdo no sensor de corrente
a) Vermelho para preto = +15 VCC, verde para preto = -
15 VCC, branco para preto = 0 VCC quando esta sem
O retorno de corrente do corrente e variavel apresenta corrente de saida (4 VCC
Sobrecorrente
154 no chopoer canal do chopper 2 = 100A).
PP excedeu 90A. b) Se possivel, fagca uma leitura de tenséo no sensor de
corrente durante uma tentativa de corte. A relacédo é 4
VCC = 100A.

c) Se a tensdo do sensor de corrente for
aproximadamente 6,4 VCC ou maior, quando estiver
sem corrente, substitua o sensor de corrente.

Saida de O sinal de corrente do 1. Verifique a correta conexdo elétrica para o sensor de
corrente chopper do CS2 esta corrente do chopper (CS1) para o J4.2 na PCB4.
157 . . o ~ e
durante a ativo (maior que 5A) na 2. Verifique a correta conexéo elétrica para o sensor de
inicializagdo |partida. corrente do chopper (CS2) para o J4.2 na PCB4.
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Estados da fonte plasma

Ajuste a chave de selegéo, na fonte plasma para a posigdo ERRO. Os estados da fonte plasma sdo mostrados na tela
com LED de 3 digitos da fonte plasma. Os numeros de ID de estado tém 2 digitos, com um trago na frente deles, e os
codigos de erro tém 3 digitos. Quando a chave de selegéo ¢ ajustada em ERRO, o numero de ID de estado sera
exibido por 2 segundos. Um numero de codigo de erro sera entdo exibido por 2 segundos. A tela ficara alternando entre

os dois numeros até que a chave de selecédo seja alterada.

ID de Nome
estado

-00 Ocioso
-02 Purga
-03 Ocioso 2
-04 Pré-fluxo
-05 Arco piloto
-06 Transferéncia
-07 Rampa de inicio de arco
-08 Regime constante
-09 Rampa de fim de arco
-10 Rampa de fim de arco final
-11 Autodesligamento
-12 Fluxo de corte do teste
-14 Shutdown (desligamento total)
-15 Reset
-16 Manutengéo
-22 Controle manual da bomba
-26 Estado de teste de sistema

Tela de 3 digitos

HySpeed HSD130 Manual de instrugdes

5-15



MANUTENCAO

Operacao do sistema plasma com tempo programado da bomba

Partida da
fonte plasma
HSD

O ciclo de purga comega -<

Y

i . Saida d
Temporizador de purga realizado aica de erro

ligada
A
Sinal de
PARTIDA DO
PLASMA ativo Sim
Nao
_ | O sistema esta em estado ocioso | _
*| esperando pelo sinal de PARTIDA | ™ Sinal de
PARTIDA
removido
Caso ja tenham -
se passado Sinal interno de

30 minutos da espera desligado.

ultima partida, Dispare a tocha e
desligue a bomba. comece a cortar.

X Y |
Sinal de
5 ?
Nao PARTIDA Pré-fluxo de gas
completo
Sim

Y

Sinal interno de espera ligado. Se o de f C?ﬁ"?ﬁjgede;ro
a bomba atingiu seu tempo-limite, sensor de. u;o i
ligue a bomba. esta satisfeito _ liquido
refrigerante 093

A

<45 segundos >45 segundos

Nao
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Operacao CNC com tempo programado da bomba

Usudrio, aperte
PARTIDA no
CNC

Y

Confirme os sinais
PARTIDA DO PLASMA
e EM ESPERA para
todos os sistemas de
plasma

Todas as
tochas estdo em

Y

posicédo de
corte?

Sim

Y

Aplique o sinal PARTIDA
e remova o sinal
ESPERA

Y

Conclua o ciclo de

corte
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MANUTENCAO

Verificacoes iniciais
Antes de identificar problemas, faga uma verificagao visual e identifique se as tensdes adequadas estdo presentes na
fonte plasma, transformadores e painel de distribuigdo de energia.

A ~j<\ PERIGO

PERIGO DE CHOQUE ELETRICO: Tenha sempre cuidado ao fazer manutencdo em uma fonte plasma
quando estiver ligada e sem a tampa. Existem tens6es perigosas dentro da fonte plasma que podem
causar lesées ou morte.

1. Desconecte a linha de energia, desligando a chave principal.
2. Remova o painel superior e dois painéis laterais da fonte plasma..

3. Inspecione o interior da fonte plasma para identificar descoloragdo nas placas de circuito impresso ou outro dano
aparente. Se um componente ou modulo estiver claramente com defeito, remova-o e substitua-o antes de realizar
qualquer teste. Refira-se a se¢do Lista de Pecas para identificar as pegas e os codigos.

4. Se néo houver nenhum dano aparente, ligue a energia na fonte plasma e ligue a chave geral.

5. Meca a tensédo nos terminais W, V e U da TB1, localizada do lado direito da fonte plasma. Ver Medi¢ao de
alimentagdo, mais abaixo nesta se¢do Também consulte o diagrama de fiagdo na Segéo 7, se necessario. A tensdo
entre qualquer dos dois terminais dos 3 deve ser igual ao suprimento de energia. Se existir algum problema neste
ponto, desligue a alimentagéo e verifique as conexdes, cabo de alimentagéo, e os fusiveis na linha da chave geral.
Repare ou troque qualquer componente defeituoso.
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Testes de diagnéstico automaticos

Coloque o botéo de selegédo de processo, na fonte plasma, na posicdo TESTAR, enquanto a maquina estiver ociosa,
e o sistema realizara automaticamente os seguintes testes:

1. O sistema testa o chopper. A tela de corrente ird mostrar a tensdo de circuito aberto (OCV). Uma leitura normal
apresenta aproximadamente 300 VCC.

2. A valvula de selegdo de plasma (SV1) liga por 3 segundos.

3. A off-valve de protegdo (SV2) liga por 3 segundos.

4. A off -valve de pré-fluxo (SV3) liga por 3 segundos.

5. A off -valve de plasma (SV4) liga por 3 segundos.

6. A off -valve de VENT (SV5) liga por 3 segundos

7. (Somente console de gas combustivel) O off-valve se fecha e as valvulas de entrada se abrem até que o sistema
seja pressurizado e, entdo, elas se fecham. O sistema deve manter a presséo. Se for detectado um vazamento, o
HSD130 ira exibir um codigo de erro. Coloque a chave na posigdo ERRO para monitorar erros.

8. (Somente console de gas combustivel) A valvula de entrada se fecha e o off-valve se abre até que a pressao
no sistema seja liberada e, entdo ele se fecha. O sistema busca um aumento na pressdo. O teste garante que as
valvulas estéo se fechando adequadamente e impedindo que haja vazamento de gas. Coloque a chave na posigéo
ERRO para monitorar erros.

Os seguintes codigos de erro podem ser vistos durante os testes automaticos 7 e 8:

Erro 012 - Teste em andamento — espere pela concluséo do teste.

Erro 014 - O teste falhou — Linha do gas plasma

Erro 015 — O teste falhou — Linha do gas de pré-fluxo

Erro 016 — O teste falhou — Linha do gas de protegéo

Nota: quando o botdo de selegio de processo estiver na posigdo TESTE, a tela ira alternar entre “-26" (posigéo

de teste) e “012" (teste em andamento). Se o codigo de erro mudar de “012” para “000", o sistema
passou em todos os testes.
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Medidas da alimentacao

A ‘j\ PERIGO

Existe tensao de linha no contator depois que a chave de desligamento da linha estiver ligada, mesmo
que o disjuntor da fonte plasma esteja desligado. Tenha estremo cuidado quando for medir a
alimentacdo primaria nesta area. As tensdes presentes nos terminais e contatoras podem causar
ferimento ou morte

Nota: Verifique a linha na seguinte ordem:

U para V

U para W

V para W

Verifique o aterramento de cada
linha. Se uma linha apresentar uma diferenga
de 10% ou mais em relagdo as outras duas,
coloque essa perna em U.
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Manutencao no sistema liquido refrigerante da fonte plasma

Drenando o sistema de refrigeracao

1. Desligue a energia e remova o painel lateral direito da fonte plasma.

2. Localize a valvula de drenagem do liquido refrigerante e use um reservatorio de 20 litros para conter o liquido
refrigerante. O liquido refrigerante ira fluir assim que a valvula de drenagem for aberta. Feche a valvula de drenagem
quando o liquido refrigerante parar de fluir. Sempre descarte o liquido refrigerante de acordo com os codigos

nacionais e locais.
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removido. Esvazie o liquido refrigerante antes de mexer do

n Cuidado: O liquido refrigerante ira fluir do filtro quando seu carter for
filtro.

Filtro e coador do sistema de refrigeracao

1. Certifique-se de que o liquido refrigerante foi drenado e, a seguir, desligue toda a energia do sistema.
2. Remova o carter.

3. Remova e descarte o elemento filtrante.

4. Instale o novo elemento filtrante 027664.

5. Reinstale o carter.

6. Recarregue a fonte plasma com liquido refrigerante.

=\
-
FER EEL
® @
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Substituicao do elemento do filtro de AR

1. Desligue a energia elétrica e o suprimento de gas.
Remova o copo e o elemento usado do filtro.

a. Pressione e segure a lingiieta de liberagdo (preta). (Se vocé néo
achar a lingiieta, olhe atras do copo do filtro).

b. Gire o copo do filtro nas duas diregdes até ele se soltar.
c. Pressione o copo do filtro para baixo para remové-lo. O copo tem

um o-ring em volta do topo. Nao jogue fora o o-ring. Se o o-ring
precisar ser substituido, use a pecga de codigo 011105.

Use uma chave de fenda para remover o elemento do alojamento
do filtro. Depois instale o novo elemento do filtro.

Nota: nédo deixe que o elemento do filtro gire quando o parafuso
for solto.

Instale novamente o copo do filtro.

a. Mantenha a lingtieta de liberagéo preta pressionada e
deslize o copo do filtro sobre o novo elemento do filtro.

b. Alinhe as marcas no copo do filtro e no corpo do filtro.

c. Gire o copo do filtro até ele travar no lugar.
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Procedimento de teste de fluxo do liquido refrigerante

A placa de controle (PCB4) recebe um sinal de fechamento de contato do fluxostato, quando a faixa de vazéo for 2,3 lpm
ou mais. A vazdo normal é 4,5 Ipm, mas isso ira variar dependendo dos comprimentos dos cabos e se a poténcia ¢ 50 Hz
ou 60 Hz. A PCB4 permitira que o sistema opere se a vazéo do liquido refrigerante for 2,3 Ipm ou mais. Se o sistema
exibir um erro de vazéo de liquido refrigerante (093), o sistema precisara ser desligado e, a seguir, ligado novamente,

e o seguinte teste precisa ser realizado para determinar se o problema ¢é a vazédo do liquido refrigerante ou o fluxostato.

1. Desligue a energia e remova o painel lateral direito da fonte plasma.

2. Remova a mangueira de retorno, em cima do tanque de liquido refrigerante. Aplique uma presséo suave na
mangueira enquanto retira o aro do encaixe do cotovelo. Isso ira soltar a mangueira do liquido refrigerante. Nao ha
necessidade de ferramentas. Coloque a extremidade da mangueira de retorno dentro de um reservatério de 20 litros.

1 [

5-24 HySpeed HSD130 Manual de instrucdes



MANUTENCAO

Ligue a energia e pega para outra pessoa pressionar e segurar o botdo de corrente para desativar o erro de tempo-

limite de vazéo. Deixe o liquido refrigerante fluir por 45 segundos e desligue a energia.

Faca a medicédo da quantidade de liquido refrigerante no reservatério. O volume deve ser aproximadamente 4 litros.

Se houver menos de 3 litros, pode haver uma restrigdo no sistema de liquido refrigerante ou um problema com a

bomba.

5. Se a vazao for 2,3 Ipm ou mais, verifique o fluxostato para ver se ha fechamento de contato no J11 (fios azul e
branco). Os fios devem estar em curto. A lampada do LED do fluxostato deve estar acesa quando a bomba estiver

funcionando e a vazéo for > 2,3 lpm.

Lampada do LED

Testando a chave de fluxo

6. Reconecte a mangueira de retorno no tanque de liquido refrigerante e ligue a energia. Pega para outra pessoa
pressionar e segurar o botdo de corrente para desativar o erro de tempo-limite de vazéo.

7. Se alampada do LED do fluxostato estiver acesa, o D67 na placa de controle (PCB4) também deve estar aceso.
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Procedimento de teste de vazamento de gas (sistema padrao)

O sistema de gas combustivel tem 2 modos de teste de vazamento. Ver testes de diagnostico automaticos, nesta
segao.

Teste de vazamento para um sistema padrao (sem console de gas combustivel)

1. Ligue a energia do sistema. 5
SET RROR
2. Depois da purga inicial de gas, coloque a chave de selegao na N
posicdo AJUSTAR. ( |

3. Ajuste o regulador de suprimento de AR em 5,5 bar.

4. Ajuste o regulador de suprimento de O, em 5,5 bar.

5. Coloque a chave de selegéo de processo na
posicdo FUNCIONAR.

6. Desconecte o cabo do off-valve (1x3) do painel EE[D]:
traseiro da fonte plasma.

(o
+
O

7. Coloque a chave de selegao de processo na posi¢cédo AJUSTAR.
8. Feche o suprimento de oxigénio e de AR.

9. Monitore a presséo de plasma e a tela de pressao de protegdo por 10 minutos. A pressdo ndo deve cair mais que
0,7 bar em 10 minutos.

10. Quando o teste estiver concluido, reconecte o cabo 1x3, coloque a chave de selegédo de processo na posigéo
FUNCIONAR e rearme as pressdes de suprimento de gas de entrada.
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PCB4: Placa de controle da fonte plasma
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Lista de firmware para o
contarole da PCB4
ltem  Codigo
U53 081094 EVEN
U54 081094 ODD
Lista de LEDs da PCB4
LED  Descrigao Cor LED  Descrigao Cor
D44  Entrada partida de plasma Verde D58  Saida erro de rampa de fim de arco  Verde
D45  Entrada corrente de angulo Verde D59  Saida manter pressionado Verde
D47 +5VCC Verde D60  Saida ativar arco piloto Verde
D48  Temperatura do liquido refrigerante Verde D61 Ativar alta frequiéncia Verde
D49  Entrada de HOLD Verde D62  Ativar bomba Verde
(aguarda disparo de outra(s) maquina(s)) D63  Ativar contator Verde
D50 +3.3VCC Verde D64  Acionador da SVA Verde
D51 Entrada perfuragao concluida Verde D65  Transmitir pela CAN Verde
D52  Temperatura do chopper Verde D66  Receber pela CAN Verde
D53  Temperatura de material magnético Verde D67 Fluxostato Verde
D54  Temperatura do chopper 2 Verde D68  Cabo-obra (transferéncia) Verde
D55  Temperatura de material magnético 2 Verde D69  Perda de fase Verde
D57  Saida movimento Verde D70  Sobrepressio (ndo usado) Verde
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PCB3: Placa de distribuicao de energia da fonte plasma

Nota:

Lista de LEDs da PCB3

FH1, FH2 e FH3 s3o fusiveis de abertura lenta de 6A g
FH5, FH6 e FH7 sao fusiveis de abertura rapida de 3A |°
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LED Saida Cor LED Saida Cor

D1 120 VCA Verde D15 Contator principal  Vermelho
D6 Solenoide de VENT (SV5) Vermelho D21 24 VVCA Verde
D7 Solenoide de fluxo de corte de plasma (SV4) Vermelho D48 240 VCA Verde
D8 Solenoide de preé-fluxo de plasma (SV3) Vermelho D52 + 24 VCC Vermelho
D9 Solenoide do off-valve de protegao (SV2) Vermelho D54 Bomba ligada Verde
D10 Solenoide de selecédo de plasma (SV1) Vermelho D55 +5VCC Vermelho
D11 Solenoide de selegédo de blindagem (SVO0) Vermelho D56 -15VCC Vermelho
D12  Chave liga-desliga fechada Verde D57 + 15 VCC Vermelho
D14 Transformador de alta tensdo Vermelho
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PCB2: Circuito de partida

Operacao

O circuito de partida ¢ um chaveamento de alta velocidade que transfere rapidamente a corrente do arco piloto do cabo
do arco piloto para o cabo-obra. O circuito de partida faz 2 fungdes:

1. Ele permite o fluxo de corrente do arco piloto através do cabo do arco piloto rapidamente, com baixa impedancia.

2. Apods a estabilizagao da corrente do arco piloto, o circuito de partida introduz uma impedancia ao arco piloto para
ajudar na transferéncia do arco para a obra. Consulte os esquematicos abaixo.

Esquematico funcional do circuito de partida

Fonte plasma

h r Indutor
c oppe! Choke

Resistor de poténcia

Arco de

IGBT
Placa de controle —J Diodo cone
da fonte plasma Pt |

Arco
piloto

Pesquisa de avaria do circuito de partida

A ‘j\ PERIGO

PERIGO DE CHOQUE ELETRICO: Tenha sempre cuidado ao fazer manutencdo em uma fonte plasma
quando estiver ligada e sem a tampa. Existem tens6es perigosas dentro da fonte plasma que podem
causar lesdes ou morte.
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D4 sempre deve estar iluminado.

D5 se ilumina assim que a tocha ¢ acesa e se apaga tdo logo o arco é
transferido para a pega de trabalho. Caso a transferéncia do arco seja
imediata, o LED D1 néao se iluminara.

Caso néo haja arco na tocha ou se o arco néo for transferido:
1. DESLIGUE toda a energia do sistema.

2. Remova os fios dos parafusos do J4 até a obra (TO WORK) e do J3 até o
bico (TO NOZZLE) na placa.

3. Verifique se ha uma resisténcia de 2 Q) entre 0 J4 e 0 J7. Se o valor da
resisténcia néo estiver correto, substitua a PCB2.
Nota: o valor da resisténcia pode aumentar lentamente até atingir o valor
correto, devido a capacitancia no circuito.

4. Verifique se ha uma resisténcia de 4 Q) no R7 e no R6.

* O cabo-obra ndo deve ter nenhum corte ou quebra. Confirme uma resisténcia de 10Ohm ou menos. A conexéo
do cabo-obra na mesa de trabalho deve ser limpa e ter bom contato com a mesa.

* Verifiqgue se o D4 esta aceso. Se ndo estiver iluminado, o painel pode precisar ser substituido ou o painel pode
ndo estar recebendo energia.

* Dispare a tocha no ar e verifique se o D5 esta aceso. Caso nio esteja aceso, mas um arco piloto for formado,
a PCB2 pode precisar ser substituida.

5. Coloque um jumper 10 AWG (6 mm?2) entre 0 J3 e 0 J4. Realize um corte de teste. O bico ird desgastar depois de
apenas algumas partidas. Se o arco transferir, substitua a PCB2.

s 0 A
(Wi f R7 ©),
R7
®
76 J7
TPeE  gps
) seTP4
DS ® PY
. o
D4
4Q ® H H
o = oTP2 o 7>
TO WORK 3 | ® °
T1
J2
< R6 (®)
& Re tny }
PCB2

5-30 HySpeed HSD130 Manual de instrucdes



MANUTENCAO

Niveis de corrente do arco piloto

O nivel de corrente do arco piloto ird mudar, dependendo do processo escolhido e do nivel de corrente do arco. Ver a
tabela abaixo.

Corrente do arco piloto

Gas de plasma 45 A 50 A 130 A
0O, 30 20 30
N, 30 20 35
H35 30 20 35
F5 30 20 35
AR 30 20 35

Corrente de transferéncia

A transferéncia é determinada pelo CS1 na PCBS6. A transferéncia ocorre quando a corrente no cabo-obra for > 3,5A.
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PCB2: Placa de controle do console de gas combustivel

e > 1 J8 T.P7
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° oTP1 =
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JS 25 1

| E—
O [] S g ] O
26 2

Lista de LEDs da placa de controle do
console de gas

LED Sinais Cor
D1 +5VCC Verde
D2 +3.3VCC Verde
D7 Transmitir pela CAN Verde
D8 Receber pela CAN Verde
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PCB1: Placa de distribuicao de energia do console de gas combustivel
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Lista de LEDs da placa de distribuicdao de energia
do console de gas

LED Sinais Cor

D1 120 VCA Verde

D7 +5VCC Vermelho
D9 + 24 VCC Vermelho
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PCB3: Placa do acionador da valvula CA do console de gas combustivel

J1 FH1
5A O
fusivel de

abertura lenta
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Lista de LEDs da placa do acionador da
valvula CA do console de gas

LED Sinais Cor

D1 SVo Vermelho

D2 Sv1 Vermelho

D3 SV2 Vermelho

D4 Sv3 Vermelho

D5 Sv4 Vermelho

D6 SV5 Vermelho

D7 SVe Vermelho

D8 SV7 Vermelho

D9 Svs Vermelho

D10 SvVo Vermelho
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Testes de chopper

A “9'\ ADVERTENCIA

PERIGO DE CHOQUE ELETRICO: Utilize estremo cuidado quando trabalhar perto dos médulos do
chopper. Os grandes capacitores azuis armazenam alta tensao. Mesmo se a tensao for desligada,
existem tensdes perigosas nos terminais do capacitor, no chopper e no dissipador. Descarregar
qualquer capacitor com uma chave de fenda ou outro material pode resultar em explosao, danos
materiais ou pessoais. Espere no minimo 5 minutos apoés ter desligado a fonte de energia antes de
tocar os capacitores ou o chopper.

Teste 1 - testes automaticos do chopper e do sensor de corrente durante a partida

Ligue o sistema. Quando o pré-fluxo iniciar, o contator fechara e o sistema automaticamente testara o chopper e

os sensores de corrente. O sistema fecha o contator e liga o canal do chopper 1 a um ciclo de trabalho de 90%.

O chopper vai carregar o capacitor contra variagdo de tensdo (SURGE) na placa I/0 (PCBS). A corrente que carrega
o capacitor deve estar entre 10A e 30A. O codigo de erro 105 ird mostrar, na tela de corrente, se a corrente é < 10A
ou se nao ha retorno no sensor de corrente 1 (CS1). O codigo de erro 103 ira mostrar-se na tela de corrente, se a
corrente é > 35A.

AMPS

Se o canal 1 passar no teste, o sistema ird repetir o teste para o canal 2 e o sensor de corrente 2. O cédigo de erro
075 ira mostrar, na tela de corrente, se a corrente € < 10A. O cédigo de erro 107 ira mostrar, na tela de corrente, se a
corrente é > 35A.

Coloque o interruptor continuo na posigdo ERRO, se o sistema concluir a sequiéncia de partida. Se o sistema mostrar
o estado —03, o teste foi aprovado. O chopper e os sensores de corrente estdo OK.

UN

SET ERROR

Solucédo de problemas dos cédigos de erro de baixa corrente 75 e 105

1. Verifique se o sensor de corrente (CS1 ou CS2) e os cabos néo estéo danificados.

2. Troque o CS1 e 0 CS2 de lugar para ver se o codigo de erro muda de canal. Substitua o sensor defeituoso se o
erro mudar de canal.

3. Faga a medicgéo da resisténcia entre 0 J6.2 e 0 J6.3, na PCB6, com um multimetro. O valor deve aumentar a medida
que capacitor se carrega. Substitua a PCB6 se for observado um valor constante.

4. Verifique se ha fios soltos ou desconexdo do chopper até a PCB6.

5. Verifique se ha 220 VCA no 1A, 1B e 1C do chopper, quando o contator fecha.
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Solucionando problemas dos codigos de erro de alta corrente 103 e 107.

1. Verifique se o sensor de corrente (CS1 ou CS2) e os cabos néo estdo danificados.

2. Troque o CS1 e o0 CS2 de lugar para ver se o codigo de erro muda de canal. Substitua o sensor defeituoso se o
erro mudar de canal.

3. Verifique o capacitor contra variagdo de tensdo (SURGE) para garantir que ele ndo esta em curto-circuito. Substitua
a PCBB6 se ele estiver aberto.

4. Verifique se ha curtos-circuitos da obra até o negativo. A resisténcia deve ser aproximadamente 100K ohm, do
negativo a obra. A resisténcia vai variar se houver um divisor de tensédo para um sistema de controle de altura.

Teste 2 - usando a posicao TESTE no botao de selecdo de processo.

1. Coloque o botao de selegdo de processo em TESTE.

ATR=ALR

Botao de selecéo Botdo de selegdo do
de fonte plasma console de gas combustivel

2. O contator vai fechar e a tensédo de circuito aberto (OCV) para o chopper sera exibida na tela de corrente.

L]

AMPS

3. AOCV ¢ 311 VCC. A tela de corrente vai exibir aproximadamente 280 VCC de OCV, com base em onde a medicédo
foi tirada.

Nota: a qualquer momento, durante o corte, vocé pode pressionar o botdo de corrente para exibir a real tensao
de corte. A velocidade de atualizagéo da tela é lenta, mas vocé pode comparar o valor com o ponto de
regulagem do controle de altura.
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Teste 3 - usando um multimetro para medir a tensao de circuito aberto (OCV)

A W;’\ PERIGO

PERIGO DE CHOQUE: o sistema fechara o contator e a tensao de alimentacao para a placa 1/0 (PCB6),
sem qualquer interferéncia (insercao de dados) do técnico. As tensées letais, maiores que 300 VCC,
ocorrerao algumas vezes, durante a partida.

1. E melhor usar cabos de teste com grampo para manter suas maos e o multimetro fora da fonte plasma. Conecte o
multimetro no J6.3 (OBRA) e no J6.2 (NEGATIVO), na placa I/O (PCB6).

2. Ligar o sistema

3. O teste automatico de chopper ira comecgar quando iniciar o ciclo de purga. Vocé ouvira o contator principal se
fechar e de 0 a 5 segundos depois, o multimetro devera exibir 311 VCC. Esta ¢ a OCV do canal 1. A tenséo
comegcara a diminuir para 0 VCC e, a seguir, ocorrera um pico até 311 VCC novamente. A segunda leitura
representa a OCV do canal 2.

[]
D \l/ S O o 5

o CHOPPER+
ca
o] o O
RS & o o
-
CHOPPER
° 1] o (=)
C3 c2
WORK (+) R7 o] o
O ARSENBLY [o & o
REV -nm-I:nJc TDR H(_)
R&6
| i PILOT
B ¢ ° O arc ) o
J6.3 J6.2
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Teste de deteccao de perda de fase

1. Desligue toda a energia do sistema e remova a tampa do CON1. Em unidades sem normatizagdo CE, o contator se
encontra atras da fonte plasma. Em unidades com normatizagdo CE, o contator esta dentro da fonte plasma, do lado

direito.

\com

Fonte plasma sem normatizagao CE

£

Fonte plasma com nmatiza(;éo CE

2. Examine as condi¢des dos 3 contatos com relagédo a desgaste excessivo. Se um ou mais contatos apresentarem um
desgaste excessivo, substitua o CON1 e reinicie o sistema. Caso o erro continue, realize os seguintes passos:

Aceitavel

Excessivo

3. Teste os fusiveis F5, F6 e F7 do painel de distribuigdo de energia (PCB3). Se algum dos fusiveis estiverem

queimados, substitua a PCBS3.

047538)

=
.m.

el 0
EH 08
[e] N o
N6 E
j QGﬂ
-ﬁ@z
=]
oot o
n
o <
o o ne
J a :
F 2
"1 o E:
¢ [ 1 ”
2 J
5 &‘S El | s
E. a
L1, W 8

5-38

HySpeed HSD130 Manual de instrucdes



MANUTENCAO

4. Remova o0 J3.8 da PCBS3 e coloque um jumper entre os pinos 1 e 2 do conector de cabos.

a. Faca um corte de teste. Se o erro de perda de fase persistir, verifique a fiagdo entre os conectores J3.8, na
PCB3, e J4.301, na placa de controle (PCB4) da fonte plasma, verificando a continuidade entre eles.

— Pino 1 do J3.8 até pino 13 do J4.3013

— Pino 2 do J3.8 até pino 14 do J4.301.

b. Se a fiagéo estiver OK, substitua a PCB4. Caso qualquer fio esteja danificado, conserte ou substitua os fios
danificados.

c. Se o erro de perda de fase desaparecer enquanto o jumper estiver no J3.8, faga outro corte e mega a tensdo
fase a fase nos fusiveis Fb, F6 e F7. A tensido deve ser 220 VCA +/-15%. Caso uma das 3 leituras de tenséo
seja menor que 187 VCA, verifique as conexdes no contator e também se ha conexdes soltas entre o fio de
energia, o contator, o transformador de energia e o chopper.
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A ~j\ PERIGO

PERIGO DE CHOQUE: Tenha sempre extremo cuidado ao realizar a manutencao em uma fonte plasma,
quando ela estiver ligada e sem as tampas. Existem tensdes perigosas dentro da fonte plasma que
podem causar lesdes ou morte.

Teste do cabo da tocha
1. DESLIGUE toda a energia do sistema.

2. Localize o controlador do arco piloto.

3. Instale um fio de jumper temporario entre J4 (trabalho) e J3 (bico) na PCB1 do circuito de partida.

4. Faga uma medic¢éo do valor ohm entre o bico e a obra. A leitura deve ser menor que 3 ohms. Uma medigdo maior
que 3 ohms indica uma falha na conexéo entre a tocha e console de ignigdo ou entre o console de ignigao e a fonte

plasma.

5. Verifique se o fio do arco piloto nos cabos da tocha nédo esta danificado. Se o fio estiver danificado, instale um novo
condutor. Se o fio ndo estiver danificado, instale uma nova cabeca da tocha.
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Manutencao preventiva

Introducao

A deterioragao da vida util de consumiveis é uma das primeiras indicagdes de que algo esta errado com um sistema a
plasma. Uma vida util menor das pegas aumenta os custos operacionais de duas formas: o operador deve usar mais
eletrodos e bicos para cortar a mesma quantidade de metal e o trabalho de corte deve parar com mais freqtiéncia para
a troca de consumiveis.

A manutencéo adequada quase sempre elimina os problemas que encurtam a vida util dos consumiveis. Considerando

gue a mao-de-obra e as despesas indiretas podem ser responsaveis por 80% do custo de corte, o aumento da
produtividade pode reduzir substancialmente os custos de corte.

Protocolo de manutencao preventiva

O seguinte protocolo cobre os elementos basicos de todos os sistemas plasma HySpeed Hypertherm.

Se a inspegao sugerir que um componente esta desgastado e podera requerer substituicdo e vocé quiser confirmagéo
para a sua deciséo, entre em contato com o departamento de Assisténcia Técnica da Hypertherm.

Fonte plasma

W .

K PERIGO

O CHOQUE ELETRICO PODE SER FATAL

f@: ﬁ Desligue toda energia elétrica antes de remover a tampa da fonte plasma e desligue
a chave de desligamento da linha. Nos Estados Unidos, use o procedimento de
seguranca de trabalhos elétricos, até que o servico ou manutencao esteja concluido.
*
1]

Em outros paises, siga os procedimentos de seguranca locais ou nacionais.

1. Com a energia da fonte plasma desligada, remova todos os painéis laterais. Use ar comprimido para soprar qualquer
acumulo de poeira e particulas.

2. Inspecione os chicotes e as conexdes da fiagdo para detectar conexdes frouxas, desgastadas ou danificadas.
Se vocé notar qualquer descoloragdo que possa indicar superaquecimento, entre em contado com a Assisténcia
Técnica da Hypertherm.

3. Inspecione o contator principal para identificar erosdo excessiva nos contatos, caracterizada por manchas escuras
e superficie aspera em qualquer dos contatos. Se esta condigdo existir, a substituicdo é recomendavel.
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Sistema de liquido refrigerante

4.

5.

Inspecione o elemento do filtro do sistema de circulagéo do liquido refrigerante, atras da fonte plasma. Se o filtro
apresentar coloragdo amarronzada, substitua-o. Consulte a Lista de Pegas neste manual para obter os numeros
das pecas.

Realize um teste de vazao de liquido refrigerante, conforme descrito neste manual, e entdo verifique se ha
vazamentos do liquido. Os principais locais a serem inspecionados séo os seguintes:

A. A parte traseira da fonte plasma;

B. No console de alta frequiéncia, se aplicavel; e

C. No corpo principal da tocha.

Além disso, verifique o tanque de liquido refrigerante para identificar sujeira e particulas. Verifique se esta sendo usado
o liquido refrigerante adequado da Hypertherm.

Corpo principal da tocha

6.

10.

11.

12.

Se a tocha contém um tubo de agua para refrigerar o eletrodo, verifique se ele esta reto e ndo tem eroséo na
extremidade.

Limpe todas as roscas da extremidade frontal da cabega da tocha com agua limpa e cotonete, limpa-tubo ou pano
de limpeza. Ndo use alcool. Roscas danificadas normalmente séo resultantes da falta de limpeza adequada da
tocha e das roscas da capa, permitindo assim que sujeira e particulas se acumulem nas roscas.

Inspecione o isolante da tocha para identificar rachaduras. Substitua a tocha, caso encontre alguma.

Inspecione todos os anéis retentores do corpo da tocha e consumiveis. Certifique-se de que a quantidade correta
de lubrificante — uma fina pelicula — seja aplicado nesses anéis. Lubrificante em excesso podera obstruir as vazdes
de gas.

Verifique se a capa ou o bocal esta seguramente apertado ao corpo principal da tocha.

Inspecione todas as conexdes da mangueira, na parte de tras da tocha, para identificar desgaste. Danos nas
roscas das conexdes poderdo indicar que houve aperto em excesso.

Verifique se todas as conexdes entre a tocha e os cabos da tocha estdo apertadas, mas ndo em excesso. Consulte
as especificagdes de torque na sec¢io Instalagdo deste manual.

Ao remover os consumiveis, sempre os coloque sobre uma superficie limpa, seca e isenta de 6leo, ja que consumiveis
sujos podem resultar no mal-funcionamento da tocha.

Vazoes de gas

13.

Verifique cada linha de gas do suprimento de gas, conforme segue:
A. Remova e plugue a conexdo de gas de entrada no console de gas.
B. Pressurize a linha de gas de O, para 8,3 bar e a linha de gas de ARr para 7,2 bar.

C. Feche a vélvula de suprimento de gas na fonte. Observe uma queda de presséo. Se a linha de suprimento de
gas for uma mangueira, podera haver uma queda de 0,3 a 0,5 bar, devido ao estiramento da mangueira.

D. Repita para cada linha de uma fonte de suprimento de gas. Se qualquer pressdo continuar a cair, procure o
vazamento no sistema.
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14. Se as pressdes da linha de gas se mantiverem estaveis, faga um teste de vazamento de gas no sistema, conforme
especificado neste manual.
15. Verifique se ha restrigdes na mangueira, conforme segue:

A. Verifique todas as mangueiras para verificar se elas ndo estdo dobradas ou retorcidas, o que pode restringir a
vazéo de gas.

B. Se a mesa de trabalho usar um sistema de esteira porta-cabos para sustentar os cabos da fonte plasma até o
console de gas ou tocha, verifique a posigcdo dos cabos da esteira porta-cabos para garantir que os cabos nao
estéo torcidos ou dobrados, causando uma possivel restrigéo.

Conexoes de cabos

16. Todos os cabos devem ser verificados para identificar se esta havendo aquecimento por atrito ou desgaste atipico.
Se o isolamento externo tiver sido cortado, ou ainda, estiver danificado, substitua o cabo.

Console de alta freqiiéncia (se aplicavel)

17. Abra a tampa e use ar comprimido para soprar qualquer acumulo de poeira e particulas. Se houver umidade, seque o
interior do console com um pano e tente identificar a fonte dessa umidade..

18. Inspecione o conjunto de centelhador. Verifique se os eletrodos estdo a uma distancia de 0,5 mm, se estéo limpos
e se as extremidades estdo planas. Lixe os eletrodos, limpe com uma lixa de diamante, se necessario. Garanta que
as conexdes de fios no conjunto de centelhador estejam seguras.

19. Inspecione os cabos da tocha. Garanta que eles estejam firmemente fixados na parte externa do console de alta
freqliéncia.

Aterramento do sistema

20. Verifique se todos os componentes do sistema estéo aterrados individualmente a uma barra enterrada no chao,
conforme descrito nas se¢des Instalagao e Aterramento deste manual.

A. Todas as caixas de metal, como a fonte plasma, o console de alta frequiéncia e o console de gas, devem ser
conectadas individualmente em um ponto de aterramento. Essas conexes devem ser feitas com fio 10mm?
(#8 AWG) (USA) ou fio de tamanho equivalente.

21. Verifique a conexdo do cabo-obra (+), particularmente onde o cabo-obra (+) é conectado & mesa de trabalho. Esta

deve ser uma conexdo correta e limpa, porque uma conexao incorreta pode causar problemas de transferéncia de
arco.

22. Preencha a tabela de Manutengao Preventiva, da proxima pagina, para futura consulta.
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Agenda de manutencao preventiva

Diariamente:
* Verifique a correta presséo de entrada dos gases
* Verifique as configuragdes adequadas de fluxo de gas — Obrigatdrio na troca de todo consumivel.

* Inspecione a tocha e substitua os consumiveis, conforme necessario.

Semanalmente:

Semana| Jan Fev |Marco | Abril | Maio | Junho | Julho | Ago Set Out Nov Dez
1

Aalh|wW|N

* Limpe a fonte plasma com ar comprimido seco e isento de 6leo ou aspire-a.
* Verifique se os ventiladores estao funcionando corretamente.
* Limpe as roscas da tocha e o anel de corrente.

* Verifique o correto nivel do liquido refrigerante.

Bi-anualmente:

Ano Manutencéo 1 Manutencéo 2

* Troque as pegas conforme a Programagao de Substituicdo de Pegas.

Anualmente:

Ano

* Troque as pegas conforme a Programagao de Substituicdo de Pegas.

5-44 HySpeed HSD130 Manual de instrugdes



MANUTENCAO

Checklist do Protocolo de Manutencao Preventiva

Cliente:
Local:

Contato:
Data:

Comentarios R - Realizado

Sistema Hypertherm:

Numero serial do sistema:

Horas de arco do sistema:
(se equipado com um contador de horas)

NP - Nao presente no sistema

Fonte plasma

[JR NP 1. Inspecione para identificagcéo de particulas e
realize limpeza
R (NP 2.Inspecione os chicotes
[JR NP 3. Inspecione o contator principal
Sistema refrigerante
[JR NP 4. Inspecione os elementos do filtro
[JR WP 5. Realize o teste de fluxo do liquido refrigerante

A. Fluxo do liquido refrigerante verificado
a [/min

Corpo principal da tocha

[JR NP 6. Inspecione o tubo de agua
[JR WP 7 Limpe os filamentos do lado frontal da tocha
[JR [ NP 8. Inspecione o isolante da tocha Vespel
[JR NP 9. Inspecione os anéis retentores da tocha e
dos consumiveis
[JR NP 10. Verifique o perfeito encaixe da capa ou do bocal
[JR NP 11.Inspecione os encaixes da mangueira
[JR NP 12.Inspecione as conexdes do condutor de tocha

para tocha

Vazoes de gas
[JR [ NP 13.Inspecione a tubulagdo do suprimento de gas

R WP A. Oxigénio
R [wP  B. Nitrogénio
R (v C.AR
R [P D. Nitrogénio-hidrogénio
LR [vp
LR [vpP

E. Argonio-hidrogénio

F. Inspecione o sistema de filtro do ar
comprimido

Comentario e recomendacoes gerais:

Vazodes de gas (continuacao)
[JR NP 14. Realize teste de vazamento

A. Queda de presséo de oxigénio a
bar em 10 minutos

B. Queda de presséo de AR a
bar em 10 minutos

[JR NP 15. Verifique restricdes na mangueira
[JR WP A.Mangueiras da valvula motorizada
[JR WP B. Mangueira da esteira porta-cabos

Conexoes de cabo
[R [INP  16. Inspecionar cabos
[JR [P A. Controle de altura
[JR [ NP B. Cabo de controle do off-valve até a
fonte plasma
Console de ignicao
R NP 17 Verifique a umidade, poeira e particulas
[JR NP 18.lInspecione o subconjunto do centelhador
R NP 19. Inspecione os condutores da tocha

Aterramento do sistema

[JR NP 20. Inspecione o devido aterramento dos
componentes do sistema

[JR [ NP 21.Inspecione a conexdo da mesa de trabalho
para o condutor (+) da pega de trabalho

Manutencao preventiva realizada por:

Data:

HySpeed HSD130 Manual de instrugdes

5-45



MANUTENCAO

Programacao para Troca de Pecas de Servico HSD130

Cronologia Componente Codigo Qtd.
6 meses ou 300 Filtro do liquido refrigerante 027664 1
horas de arco Solugéo refrigerante 70/300 028872 4

Kit anual - Filtro do liquido refrigerante 027664 1
codigo 1 ano ou 600 Solugéo refrigerante 70/300 028872 4
228167 horas de arco Contator principal 003139 1

Corpo principal da tocha 220474 1
Filtro de AR 011093 1
1,5 ano ou 900 Filtro do liquido refrigerante 027664 1
horas de arco Solugao refrigerante 70/300 028872 4
Filtro do liquido refrigerante 027664 1
Solugéo refrigerante 70/300 028872 4
Contator principal 003139 1
ﬁoarzzsdzua:cioo Cprpo principal da tocha 220474 1
Filtro de AR 011093 1
Bomba do liquido refrigerante 229126 1
Cabos da tocha De acordo com o sistema 1
2,5 ano ou 1500 Filtro do liquido refrigerante 027664 1
horas de arco Solugéo refrigerante 70/300 028872 4
Filtro do liquido refrigerante 027664 1
Solugao refrigerante 70/300 028872 4
Contator principal 003139 1
3 anos ou 1800 Corpo principal da tocha 220474 1
horas de arco Filtro de AR 011093 1
Conjunto off-valve De acordo com o sistema 1
Ventilador de refrigeragéo 152 mm 127039 De acordo com o sistema
Ventilador de refrigeragédo 254 mm 027079 1
3,5 ano ou 2100 Filtro do liquido refrigerante 027664 1
horas de arco Solugéo refrigerante 70/300 028872 4
Filtro do liquido refrigerante 027664 1
Solugéo refrigerante 70/300 028872 4
Contator principal 003139 1
4 anos ou 2400 Corpo principal da tocha 220474 1
horas de arco Filtro de AR 011093 1
Bomba do liquido refrigerante 229126 1
Cabos da tocha De acordo com o sistema 1
Motor da Bomba do liquido refrigerante 128385 1
4,5 ano ou 2700 Filtro do liquido refrigerante 027664 1
horas de arco Solugao refrigerante 70/300 028872 4
Filtro do liquido refrigerante 027664 1
Solugéo refrigerante 70/300 028872 4
Contator principal 003139 1
Corpo principal da tocha 220474 1
>anosou 3090 Eiro g AR 011093 1
Transformador de alta tenséo 129854 1
Painel de distribui¢do de alimentagao 041935 1
Fio do arco piloto De acordo com o sistema 1
Cabos de gas De acordo com o sistema 1
5,5 ano ou 3300 Filtro do liquido refrigerante 027664 1
horas de arco Solugéo refrigerante 70/300 028872 4
Filtro qo Ilqu_ldo refrigerante 097664 1
Solugéo refrigerante 70/300 028872 4
Contator principal 003139 1
Corpo principal da tocha 090474 1
6 anos ou 3600 Filtro de AR 1
L . 011093
horas de arco Bomba do liquido refrigerante D d istema 1
Cabos da tocha © acor 54(?%":;; sIs 1
Conjunto off-valve 197039 1
Ventilador de refrigeragdo 152 mm 097079 De acordo com o sistema
Ventilador de refrigeragao 254 mm 1
ﬁ(’iazngeo:r:goo Repetir programagéo a partir de 6 meses ou 300 horas de corte
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Secao 6

LISTA DE PECAS

Nesta secéo:

FONEE PIASIMIA ...ttt s R s8R R AR R 6-2
Console de ignigao de alta freqUENCIA I0CAL.......c.cuirriric e 6-8
Console de gas combustivel
CONJUNTO OFf-VAIVE (PAAIAO) ...cvueeeereesreereiseetseiseeeseeeesses st sssee e esse s ssse b st s bbb R bbb bbbt
Conjunto Off-valve (GAS COMDBUSTIVEI) .....u.vuieeiieireeesseise et et ss b ss st 6-10
QLo T aT= T V2 o 1= =Y OO TP 6-11
CONJUNEO AE TOCNA. ... bbb bbb 6-11
CAD0S A8 TOCNA ...ttt R 6-11
Kit de CONSUMIVEIS PAra @G0 CAMDONO....c.cuiiiecirericeri ettt s bbbttt 6-12
Kit de consumiveis para ago INOXIAAVEI/AIUMINIO ........u i e 6-13
Pecas de repoSIiGA0 rECOMENUATAS .......ccuriiecrieiiee ettt s bbbt 6-14
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Fonte plasma

Item Codigo Descricdo Designador Qde.
1 078194 HySpeed (HSD) Plasma power supply: 200/208 volt
078204 HySpeed (HSD) Plasma power supply: 220 volt
078195 HySpeed (HSD) Plasma power supply: 240 volt
078196 HySpeed (HSD) Plasma power supply: 380 volt
078197 HySpeed (HSD) Plasma power supply: 400 volt
078198 HySpeed (HSD) Plasma power supply: 440 volt
078199 HySpeed (HSD) Plasma power supply: 480 volt
078200 HySpeed (HSD) Plasma power supply: 600 volt
2 075241 Sheet metal screw 1
3 027967 Handle 2
4 005262 Power switch: green illuminated 1
5 108590 knob 2
108591 Knob cover 2
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Fonte plasma

Item Cédigo Descricdao Qde.
1 001963 Cover: power supply 1
2 001965 Cover: LHF rear box 1
3 001964 Enclosure: LHF rear box 1
4 001960 Panel: power supply rear 1
5 001966 Enclosure: power supply PCB 1
6 001962 Panel: power supply left side 1
7 001810 Base: power supply 1
8 001957 Panel: power supply front 1
9 001958 Panel: fan cover 1

10 001961 Panel: power supply right side 1
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Fonte plasma

‘i%ﬁ/ .
) Di’
s

Item Cédigo Descricdao Designador Qde.
1 027634 Filter assembly 1

027664 Filter element 1
2 127014 Cap: coolant reservoir 1
3 229107 Chopper assembly CHA1 1
4 127039 6" fan :230 CFM, 115 VAC 50-60 HZ 2
5 027079 10" fan :450-550 CFM, 120 VAC 50-60 HZ 1
6 109638* EMI filter (not shown) 1

*Apenas fontes plasma de 400 volt
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Fonte plasma

Item Cédigo Descricéo Designador Qde.
1 041932 PCB: 1/0 PCB6 1
2 229106 Pilot arc start circuit assembly PCB2 1
3 109004 Current sensor: hall 100 amp, 4 volt CS1,CS2 2
4 014310 Inductor: 65A 1Mh L1/L2 2
5 014283 Main transformer: 200V, 50-60 Hz T1 1
014284 Main transformer: 220V, 50 Hz T1 1
014282 Main transformer: 240V, 60 Hz T1 1
014303 Main transformer: 380V, 50-60 Hz T1 1
014283 Main transformer: 400V, 50-60 Hz T1 1
014284 Main transformer: 440V, 50 Hz T1 1
014282 Main transformer: 480V, 60 Hz T1 1
014281 Main transformer: 600V, 60 Hz T1 1
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Fonte plasma

3
4
4
3
)
'B
B ‘
5
Item Cédigo Descricdao Designador Qde.
1 041935 Power distribution PCB PCB3 1
2 229102 Gas manifold 1
3 109393 Temperature switch 1
4 006046 Solenoid valve CLT SOL 1
5 229119 Flow switch FLS 1
6 027978 Heat exchanger assembly 1
7 127039* 6" fan :230 CFM, 115 VAC 50-60 HZ 1
8 128385 Motor assembly: 1/3HP 240 V 50-60 HZ 1
9 229126 Pump 1
10 008709** Fuse: 20 amp, 500 volt F1, F2 2
008551 ™*** Fuse: 7.5 amp, 600 volt F1, F2 2

*Fontes plasma de 200, 220, 380, 400 e 440, volt
**Fontes plasma de 200, 220 e 240 volt
***Fontes plasma de 380, 400, 440, 480 e 600 volt
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Fonte plasma

Y=

7 T

Item Codigo Descricdao Designador Qde.
1 041938 Control PCB PCB4 1
2 011101 Regulator 2
3 006075 Check valve 1
4 129786 Control transformer: 200 V power supply T2 1
229117 Control transformer: 220 V power supply T2 1
129966 Control transformer: 240 V power supply T2 1
229094 Control transformer: 380 V power supply T2 1
129787 Control transformer: 400 V power supply T2 1
229013 Control transformer: 440 V power supply T2 1
129967 Control transformer: 480 V power supply T2 1
129989 Control transformer: 600 V power supply T2 1
5 011093 Filter element 1
011105 O-ring: filter bowl 1
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Console de ignicao de alta frequiéncia local

P 1T 4l ATIM A
TAIR (i)

PLASMA CUTFLOW
PLASMA PREFLOW

(—{ sHiEwp cuTrLOW @ -~ LI

Local do contator nas fontes plasma com normatizagao CE

Item Cédigo Descricao Designador Qde.
1 129854 Transformer T1 1
2 109636 EMI filter 1
3 003139 Contactor: 90 A, 3 phase, 120 VAC CON1 1
4 041817 HFHV Ignition PCB PCB9 1
5 129831 Coil assembly T2 1
6-8
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Console de gas combustivel

Item Cédigo Descricao Designador Qde.
1 078201 Fuel-gas console 1
001970 Cover: fuel-gas console 1
001971 Front panel: fuel-gas console 1
2 041805 Power distribution PCB PCB1 1
3 006135 Solenoid valve SVO0 and SV7 2
4 006075 Check valve 1
5 006109 Solenoid valve SV1-SVb 5
006112 Replacement solenoid coll 5
6 041971 Control PCB PCB2 1
7 041962 Valve driver PCB PCB3 1
8 108590 knob 2
108591 Knob cover 2
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Conjunto off-valve (padrao)

Item Caodigo Descricao Designador Qde.
229105 Off valve assembly (includes cable) 1
1 006135 Solenoid valve SV2 1
2 006109 Solenoid valve SV3-SV5 3
006112 Replacement solenoid coil 3
3 123870 Off-valve cable 1

Conjunto off-valve (gas combustivel)

Item Cdédigo Descricao Designador Qde.
229130 Off valve assembly 1
1 006135 Solenoid valve SV2 1
2 006109 Solenoid valve SV3-SVe6 4
006112 Replacement solenoid coll 4
3 123870 Off-valve cable 1
4 123912 Off-valve cable (fuel-gas) 1
2
O O
us) g= 9
=
O 7T = e
o
O bt
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Tocha HySpeed

Conjunto de tocha

)

Item Cédigo Descricao
1 228144 HSD machine torch assembly
2 220521 Water tube
3 220474 Torch main body
4 220473 Torch mounting sleeve

Cabos da tocha

Cédigo Descricao
228050 7.5 m (25 ft)
228051 15 m (50 ft)
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Kit de consumiveis para aco carbono - 228146

Nota: Consulte a Sele¢cdo de Consumiveis ou as Tabelas de Corte para aplicagdes especificas

Cadigo
004630
044026
027055
027102
220487
220488
220489
220490
220491
220492
220525
220528
220529
220530
220532
220578
220340

Descricao

Electrode gauge assembly
O-ring: 1.239" X .070"

Lubricant: silicone 1/4-o0z tube
Tool: electrode removal / replacement

Electrode

Swirl ring

Nozzle

Retaining cap

Shield

Nozzle

Nozzle

Electrode

Swirl ring

Nozzle

Shield

Retaining cap with IHS tab
Water tube with o-ring

Qde.

—_ =l =S N = NN W= = W= W= DMNN =
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Kit de consumiveis para aco inoxidavel/aluminio - 228156

Nota: Consulte a Selegcdo de Consumiveis ou as Tabelas de Corte para aplicagbes especificas

Cadigo Descricdo Qde.
044026 O-ring: 1.239" X .070" 2
027055 Lubricant: silicone 1/4-o0z tube 2
027102 Tool: electrode removal / replacement 1
020415 Electrode 3
220488 Swirl ring 1
220490 Retaining cap: clockwise 1
220491 Shield 1
220492 Nozzle 2
220525 Nozzle 2
220528 Electrode 2
220529 Swirl ring 1
220532 Shield 1
220533 Retaining cap: counter-clockwise 1
220534 Retaining cap: counter-clockwise with IHS tab 1
220535 Nozzle 3
220536 Shield 1
220578 Retaining cap: clockwise with IHS tab 1
220340 Water tube with o-ring 1

HySpeed HSD130 Manual de instrucdes 6-13



LISTA DE PECAS

Pecas de reposicao recomendadas
Fonte plasma

Cédigo Descricao Designador Qde.
005262 Power switch: green illuminated 1
011093 Filter element 1
229107 Chopper assembly CHA1 1
127039 6" fan :230 CFM, 115 VAC 50-60 HZ 1
027079 10" fan :450-550 CFM, 120 VAC 50-60 HZ 1
041932 PCB: /0 PCB6 1
229106 Pilot arc start circuit assembly PCB2 1
109004 Current sensor: hall 100 amp, 4 volt CS1,CS2 1
008709* Fuse: 20 amp, 500 volt F1, F2 2
008551** Fuse: 7.5 amp, 600 volt F1, F2 2
041935 Power distribution PCB PCB3 1
041938 Control PCB PCB4 1
229119 Flow switch FLS 1
006075 Check valve 1
006046 Solenoid valve CLT SOL 1
229126 Coolant pump 1
128385 Kit: motor, 1/3HP 240V 50-60 HZ 1
041817 HFHV Ignition PCB PCB9 1
129854 Transformer T1 1

*Fontes plasma de 200, 220 e 240 volt
**Fontes plasma de 380, 400, 440, 480 e 600 volt

Console de gas combustivel (opcional)

Caédigo Descricao Designador Qde.
041805 Power distribution PCB PCB1 1
041962 Valve driver PCB PCB3 1
041971 Control PCB PCB2 1
006135 Solenoid valve SV0 and SV7 1
006109 Solenoid valve SV1-SV5 2
Conjunto off-valve (padrao)
Caodigo Descricao Designador Qde.
006135 Solenoid valve SV2 1
006109 Solenoid valve SV3-SV5 1
Conjunto off-valve (gas combustivel)
Cédigo Descricao Designador Qde.
006135 Solenoid valve SV2 1
006109 Solenoid valve SV3-SVb 1
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Secao 7

DIAGRAMA DE FIACAO

Introducao

Esta secdo contém os diagramas de fiagdo para o sistema. Ao tragar um caminho de sinais ou consultar as segdes de
Lista de Pegas ou de Solucao de Problemas, fique atento ao seguinte formato para ajuda-lo a entender a
organizagao dos diagramas de fiagéo:

* Os numeros das folhas estdo no canto direito inferior.
* A consulta pagina por pagina é feita da seguinte maneira:

FOLHA
/ C 403~
Conexao de origem Bloco de referéncia de origem Numero da folha de destino Coordenadas de

destino

FOLHA

R C \

Numero da folha de origem Coordenadas de origem  Bloco de referéncia de origem Coordenadas de
destino

Coordenadas de Origem e de Destino se referem as letras A a D no eixo Y de cada folha e nimeros 1 a 4 no eixo X
de cada folha. O alinhamento das coordenadas lhe fornecera os blocos de origem e de destino (similar a um mapa
rodoviario).

Simbolos do diagrama de fiacao

Os simbolos do diagrama de fiagdo e sua identificagéo precedem os diagramas de fiagéo do sistema nesta secao.
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1SUI Op [enUel ggLASH Paadsiy ¢-L

se09n.

Bateria

Capacitor, polarizado

Capacitor, nao polarizado

Capacitor, passagem

Disjuntor

Protetor coaxial

Sensor de corrente

Sensor de corrente

Suprimento CC

Diodo

Travamento de porta

Ventilador

Passagem

Filtro, CA

et 3

- R G EORNp o

Fusivel

Grampo de aterramento

Aterramento, chassis

Aterramento

IGBT (transistor bipolar
de comporta isolada)

Indutor

LED

Luz

Varistor 6xido metalico

Pino

Plugue

Transistor PNP

Potenciometro

Botao de pressao,
normalmente fechado

}_

O
(©)

Y= Kz cSaleSae=ab it (? D

Botao de pressao,

normalmente aberto

Receptaculo

Relé, mola

Relé, normalmente fechado

Relé, normalmente aberto

Relé, estado sdélido, CA

Relé, estado sélido, CC

Relé, estado sélido, seco

Resistor

SCR

Blindagem

Shunt

Soquete

Centelhador

~
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1sul op [enuelN 0gLOSH pasdsiy

s S I RN VA S Fo I,

sa09n.

€-L

T
LL

A

Chave, vazao

Chave, nivel,
normalmente fechada

Chave, pressio,
normalmente fechada

Chave, pressao,
normalmente aberta

Chave, 1 pélo, 1
posicao

Chave, 1 pélo, 2
posicoes

Chave, 1 pdlo, 1 posicao,
centro desligado

Chave, temperatura,
normalmente fechada

Chave, temperatura,
normalmente aberta

Bloco terminal

Tempo de retardo fechado,
NC/Off

Tempo de retardo aberto,
NO/Off

C O

2 < (@O bed ]

Tempo de retardo aberto,
NC/On

Tempo de retardo fechado,
NO/Off

Transformador

Transformador, nicleo de ar

Mola do transformador

Triac

Fonte VCA

Valvula, solendide

Fonte de tensao

Diodo zener

Simbolos da tocha

U Eletrodo

Bico

Bocal

) -

J Tocha, HyDefinition™
A\ 4

~
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N2 Air F5 H3502
Y Y Y Y Y

. Optional Fuel Gas/Valve Cable 228148
Optional
Fuel Gas |
C I —
onsole Fuel Gas
078201

e
®\&\ FGS & Leads
S ,8 078203
A
T

123684
123844

Shielded Torch Leads

3 Phase
Power

w/ Ground

228050

[ ]

Torch & Leads 228067

CNC
Interface

(Customer Supplied)

-

AtV . Torch
tm Vent>1 Valve Assy 72 Lifter
N 7\ 229105 . .
Plasma Cutflow ) (Optional Unit)
Optional —«— Plasmg_—«——
’ \ Plasma Preflow ’ ‘ Fuel Gas
— Valve Assy —< Shield ——
9429 PAC ¢ 229130 L
Dry Cutting System l
— Gas/Valve Cable =
I AV Av4
228_(_)53 Torch 220474
200-208V/50-60 078194 Positive Lead -~ =
240V/60 078195 123662 _‘]’_ Workpiece
380V/50-60 078196 —
400V/50-60 078197 -
440V/50-60 078198
480V/60 078199
600V/60 078200
220V/50-60 078204
_I Machine Interface 1/0 Cable
— 123022

ELECTRICAL SCHEMATIC: HSD130A POWER SUPPLY
013363
SHEET 1 OF 15
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FOLHA DE DADOS DE SEGURANCA DE MATERIAL (MSDS)

SECAO 1 - IDENTIFICACAO DA COMPANHIA E DO PRODUTO QUIMICO

Nome do produto: Liquido refrigerante da tocha Hypertherm

ULTIMA DATADE |4, 49/ 2004

REVISAO
Numeros de telefones de Emergéncia:
| DATA DE EMISSAO | 10 /03 / 2005 |
Emergéncias de transbordamento,
DISTRIBUIDOR: Hypertherm, Inc. vazamento ou transporte:

Etna Road (800) 424-9300 (USA)
Hanover, N.H. 03755 Informacées do produto: (603) 643-3441

SECAO 2 - COMPOSICAO / INFORMACAO DOS INGREDIENTES

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

SECAO 3 - IDENTIFICACAO DE PERIGO

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

Efeitos potenciais para a saude

Ingestio \/ia oral — LD 50 (rato) conforme relatado para 100% de Benzotriazol
é de 560mg/Kg
Inalacao Os vapores s&o nocivos.
Contato com 0s olhos......cccermsnrsananns Causa irritacédo dos olhos.
Contato com a pele .....cccoceeeereeercnnanns Pode causar irritagéo na pele.
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SECAO 4 - MEDIDAS DE PRIMEIRO SOCORROS
Ingestao Nunca oferega nada via oral para uma pessoa inconsciente. Faga-a beber muita agua. Se o
vOmito ndo ocorrer espontaneamente, induza-o. Mantenha as vias respiratorias desobstruidas.
Consulte um médico.
Inalagao Caso afetado, retire-se da exposigao. Restaure a respiragdo. Mantenha-se quente e quieto.

Consulte um médico.

Contato com
os olhos

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

Contato com
a pele

Lave com agua e sabdo. Se a irritagdo progredir ou persistir, procure um médico.

Nota ao médico

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

SECAO 5 - MEDIDAS CONTRA INCENDIO

Ponto de explosao

Nenhum até ebulicao Limites de flamabilidade Nao estabelecido

Meio de extincao

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

contra incéndio

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

respiragdo autébnoma. Durante situagdes de emergéncia, a exposi¢gdo demasiada
a produtos em decomposigao podera causar risco a saude. Os sintomas
podemnao ser notados imediatamente. Consulte um médico imediatamente.

Risco de exploséao

e incéndio| Solugao a base de agua.

SECAO 6 - MEDIDAS DE CONTRA ACIDENTES

Relativo a
transbordamento

Pequenos transbordamentos: Limpe os residuos e os coloque em um contéiner de disposigao
de residuos coberto. 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. Coloque em contéiner de disposi¢édo de residuos coberto.

SECAO 7 - MANUSEIO E ARMAZENAMENTO

Precaucao de
manuseio

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

Precaucao de
armazenamento

Armazene em um lugar seco e frio. Proteja contra o congelamento. Mantenha os recipientes
bem fechados quando néo estiver em uso.
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SECAO 8 - CONTROLE DE EXPLOSAO / PROTECAO PESSOAL

Praticas de higiene

Utilize procedimentos normais para uma boa higiene.

Controles de
engenharia

Boa ventilagdo geral. Deve haver local para lavar os olhos nas imediagdes da area de uso.
MEL/OES  Nenhuma UKHSE EH:40 néo listado

Equipamentos de protegao individuais

X | Respiracido Em caso de exposi¢éo a vapores.
X | Oculos ou protetor facial Recomendado
Avental
X | Luvas Recomendada; aceitavel de PVC, Neoprene ou Nitrila
X | Botas

SECAO 9 - PROPRIEDADES QUIMICAS E FiSICAS

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

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

SECAO 10 - ESTABILIDADE E REATIVIDADE

Estabilidade quimica

|Estéve| | X | Instavel

Condicoes a evitar

Nenhum

Incompatibilidade

Nenhum conhecido

Perigosos produtos
decompostos

POR INCENDIO: Di¢xido de Carbono, Mondxido de Carbono, Oxidos de
Nitrogénio

Polimerizacéo

|N50 ocorrera | X | |Pode ocorrer

Condicdes a evitar

Nao aplicavel

SECAO 11 - INFORMAGOES TOXICOLOGICAS

Cancerigeno

Este produto contém elemento conhecido ou suspeito de cancerigeno.

X

Este produto ndao 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 determinada

Cronico Nao determinada
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SECAO 12 - INFORMACOES ECOLOGICAS

Biodegradabilidad

| Considerado biodegradavel | | | N3o biodegradavel |

Valor BOD/COD

Néo estabelecido

Ecotoxidade

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

SECAO 13 - CONSIDERACOES PARA DESCARTE

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

legislativos nacionais ou locais.

Classificacdo RCRA (Ato de

Recuperagdo e Conservagio de Recursos)

Residuos nao perigosos

Recipiente reciclavel

Sim | X CcODIGO| 2 - HDPE Nao

SECAO 14 - INFORMACOES PARA TRANSPORTE

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

Descricao

Nao aplicavel

SECAO 15 - INFORMACAO REGULARIZADORA

STATUS REGULADOR: Benzotriazol

1. | Informagéo do rotulo Irritante

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

4, Numero EINECS (Inventario Europeu de Substancias Quimicas Comerciais Existentes) N3o listados

5. | Classificagdo EC anexo 1 Nenhum

6. | WGK alemao -

SECAO 16 - OUTRAS INFORMACOES

Classificagdo da Agencia Nacional de Protegao contra Incéndio dos USA

1 Azul Perigoso para a saude
0 Vermelho Flamabilidade

0 Amarelo Reagéo

- Branco Perigo especial

As informacdes contidas nestas folhas referem-se apenas ao material especifico designado e nao esta relacionado a qualquer
processo ou uso envolvendo outros materiais. Esta informacéao 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 legislacdao é assumida pela Hypertherm com relacdo ao uso
destas informacoées.
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