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Registre o seu novo sistema Hypertherm

Registre o seu produto on-line, em www.hypertherm.com/registration
para obter suporte técnico e de garantia com mais facilidade. Vocé também
recebera atualizagdes sobre os novos produtos Hypertherm e um brinde
como reconhecimento.
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Compatibilidade Eletromagnética (EMC)

Introducao

O equipamento da Hypertherm marcado com as letras CE ¢é construido
em conformidade com o padrao EN60974-10. O equipamento deve ser
instalado e usado de acordo com as informagdes abaixo para alcancar a
compatibilidade eletromagnética.

Os limites requeridos pelo padrao EN60974-10 podem nao ser
adequados para eliminar totalmente a interferéncia quando o
equipamento afetado esta muito préximo ou possui um alto grau de
sensibilidade. Nesses casos, é possivel que seja preciso usar outras
medidas para reduzir ainda mais a interferéncia.

Esse equipamento de corte se destina exclusivamente ao uso em
ambiente industrial.

Instalacao e uso

O usuario ¢é responsavel por instalar e usar o equipamento de plasma
de acordo com as instrugdes do fabricante.

Se for detectada qualquer perturbagéo eletromagnética, sera entdo
responsabilidade exclusiva do usuario solucionar a situagao com a ajuda
da assisténcia técnica do fabricante. Em alguns casos, essa solugao
corretiva podera ser simplesmente o aterramento do circuito de corte;
consulte Aterramento da pega de trabalho. Em outros casos, podera
envolver a construgéo de uma malha eletromagnética que encerre a
fonte de alimentagao e a obra juntamente com seus respectivos filtros
de entrada. Em qualquer dos casos, as perturbagoes eletromagnéticas
devem ser reduzidas ao ponto de ndo poderem mais causar nenhum
problema.

Avaliacao da area

Antes de instalar o equipamento, o usuario devera fazer uma avaliagao
de possiveis problemas eletromagnéticos na area circundante.
Os seguintes fatores deveréo ser levados em consideragao:

a. A existéncia de outros cabos de alimentagéo, cabos de
controle, cabos de sinalizagéo e telefénicos situados acima,
abaixo e adjacentes ao equipamento de corte.

b. Transmissores e receptores de radio e televiséo.
¢. Computadores e outros equipamentos de controle.

d. Equipamento de seguranca essencial — por exemplo,
guarda de equipamentos industriais.

e. A saude das pessoas que estdo em volta — por exemplo,
pessoas que usam marca-passo ou aparelhos auditivos.

f. Equipamento usado para calibragédo ou medigéo.

0. Imunidade de outros equipamentos existentes no local.
O usuario devera certificar-se de que os demais equipamentos
que estao sendo usados no local sdo compativeis. Isto podera
requerer medidas de protegdo adicionais.

h. Horario do dia em que as atividades de corte ou outras
atividades devem ser realizadas.

O tamanho da area circundante a ser considerada dependera da
estrutura do prédio e de outras atividades que ocorrem no local.
A area circundante podera estender-se para além dos limites das
dependéncias.

Métodos de reducao de emissoes

Suprimento da rede elétrica

O equipamento de corte deve estar conectado ao suprimento da rede
elétrica, segundo as recomendagdes do fabricante. Se ocorrer
interferéncia, é possivel que seja necessario tomar precaugoes
adicionais, como, por exemplo, fazer a filtragem do suprimento

da rede elétrica.

Deve-se considerar a possibilidade de efetuar a protegéao do cabo de
suprimento dos equipamentos de corte com instalagdo permanente
usando conduites metalicos ou equivalentes. A protegdo deve ser
eletricamente continua ao longo de todo o seu comprimento. A protegéo
devera ser conectada ao suprimento da rede elétrica de corte, a fim de
manter bom contato elétrico entre o conduite e a protegao da fonte de
alimentagéo de corte.

Manutencao do equipamento de corte

O equipamento de corte deve ser submetido a manutengéo de

rotina, segundo as recomendagdes do fabricante. Todas as portas

e tampas de acesso e de servigo devem estar fechadas e devidamente
seguras quando o equipamento de corte estiver em operagao.

O equipamento de corte ndo deve ser modificado de forma alguma,
exceto conforme estipulado nas instrugdes escritas do fabricante.

Por exemplo, os centelhadores que impactam o arco e os dispositivos
de estabilizagao devem ser ajustados e submetidos a manutengéao

de acordo com as recomendagdes do fabricante.

Cabos de corte

Os cabos de corte devem ser mantidos tdo curtos quanto possivel,
devem ser posicionados proximos entre si e ficar no nivel do chéo ou
proximo ao nivel do chéo.

Seguranca e conformidade



COMPATIBILIDADE ELETROMAGNETICA (EMC)

Fixacao equipotencial

Deve-se considerar fixar todos os componentes metalicos na instalagao
de corte e de forma adjacente a instalagéo de corte.

Entretanto, se forem afixados a peca de trabalho, os componentes
metalicos aumentarao o risco de que o operador leve um choque
se tocar nesses componentes metalicos e no eletrodo (bico dos
cabegotes de laser) ao mesmo tempo.

O operador deve usar material isolante para proteger-se de todos esses
componentes metalicos assim afixados.

Aterramento da peca de trabalho

Se a pega de trabalho nao estiver afixada a terra de modo a propiciar
seguranga elétrica ou néo estiver conectada a terra devido a seu
tamanho e posigdo — por exemplo, casco de navio ou construgao

de estruturas de ago — é possivel que, em certos casos (mas ndo

em todos), uma conexdo que fixe a peca de trabalho & terra reduza
emissoes. E preciso ter cuidado para evitar que o aterramento da peca
de trabalho aumente o risco de lesdes aos usuarios ou que danifique
outros equipamentos elétricos. Quando necessario, o aterramento da
pega de trabalho deve ser efetuado por meio de conexéo direta a peca
de trabalho; entretanto, em alguns paises que proibem a conexao
direta, a fixagdo deve ser obtida por meio de capacitancias adequadas,
selecionadas de acordo com os regulamentos nacionais.

Nota: Por motivos de seguranga, o circuito de corte pode ou nao ser
aterrado. A alteragéo dos detalhes referentes ao aterramento so deve
ser autorizada por uma pessoa competente para avaliar se as alteragdes
aumentarao o risco de lesdes se, por exemplo, forem permitidos
percursos de retorno capazes de danificar o circuito de aterramento de
outros equipamentos. Mais orientagoes sao fornecidas no IEC 60974-9,
Equipamento de Soldagem de Arco, Parte 9: Instalagéo e Uso.

Blindagem e protecao

A blindagem e a protecéo seletivas de outros cabos e equipamentos
localizados na area circundante podem reduzir os problemas de
interferéncia. No caso de aplicagées especiais, pode-se considerar
a blindagem de toda a instalagao de corte a plasma.

Seguranga e conformidade



Garantia

Atencao

As pecas genuinas Hypertherm séo as pegas de reposigao
recomendadas de fabrica para uso com o seu sistema Hypertherm.
Quaisquer danos ou lesdes causados pelo uso de outras pegas que
nao sejam pegas genuinas Hypertherm poderéao nao ser cobertos
pela garantia Hypertherm e constituirao uso inadequado do produto
Hypertherm.

Vocé ¢ o Unico responsavel pelo uso seguro do produto. A Hypertherm
nao oferece nenhuma garantia com relagao ao uso seguro do produto
em seu ambiente.

Geral

A Hypertherm, Inc. garante que seus produtos estaréo isentos de
defeitos de material ou méo-de-obra durante os prazos especificos

aqui determinados e de acordo com o seguinte: se a Hypertherm for
notificada de um defeito (i) referente a fonte de alimentagéo a plasma
no periodo de 2 (dois) anos a contar da data da entrega do produto a
vocé, com excegdo das fontes de alimentagdo da marca Powermax, que
serdo garantidas por um periodo de 3 (trés) anos a contar da data da
entrega do produto a vocé e (ii) referente as tochas e cabos da tocha
no periodo de 1 (um) ano a contar da data da entrega do produto a
vocé, com a excegéo da tocha curta HPRXD com cabo integrado, com
um periodo de 6 (seis) meses a contar da data de entrega do produto

a voceé e, no que diz respeito aos conjuntos do suporte motorizado da
tocha, no periodo de 1 (um) ano a contar da data da entrega do produto
a vocé e, com relagdo aos produtos de Automagéo, 1 (um) ano a contar
da data da entrega do produto a vocé, com excegédo do EDGE Connect
CNC, EDGE Connect T CNC, EDGE Connect TC CNC, EDGE Pro
CNC, EDGE Pro Ti CNC, MicroEDGE Pro CNC e do ArcGlide THC,
que serdo garantidos dentro do periodo de 2 (dois) anos a contar da
data da entrega do produto a vocé, e (jii) com relagdo aos componentes
do laser a fibra Hylntensity por um periodo de 2 (dois) anos a contar

da data da entrega do produto a vocé, com a excegédo das cabecgas do
laser e de cabos de fornecimento de feixe de fibra, que serdo garantidos
dentro do periodo de 1 (um) ano a contar da data de entrega do
produto a vocé.

Todos os motores, acessorios para motores, alternadores e acessoérios
para alternadores de terceiros estdo cobertos pelas garantias de seus
respectivos fabricantes e ndo estdo cobertos por esta garantia.

Essa garantia ndo se aplicara a nenhuma fonte de alimentagéo da
marca Powermax que tenha sido usada com conversores de fase. Além
disso, a Hypertherm néo garante sistemas que tenham sido avariados
em decorréncia de alimentagéo de baixa qualidade, quer proveniente
de conversores de fase, quer de alimentagao de linha de entrada. Esta
garantia ndo se aplicara a nenhum produto que tenha sido instalado ou
modificado de modo incorreto, nem que tenha sofrido qualquer outro
tipo de avaria.

A Hypertherm conserta, substitui ou ajusta o produto como solugéo
Unica e exclusiva, se e somente se a garantia aqui estabelecida for
adequadamente invocada e se aplique. A seu exclusivo critério, a
Hypertherm consertard, substituira ou ajustara, sem 6nus, qualquer
produto defeituoso coberto por esta garantia, que devera ser devolvido,
mediante autorizagéo prévia da Hypertherm (a qual ndo sera recusada
sem motivo razoavel), devidamente embalado, ao centro de operagdes
da Hypertherm em Hanover, New Hampshire ou a um posto autorizado
de assisténcia técnica Hypertherm, com todos os respectivos

custos, seguro e frete pré-pagos pelo cliente. A Hypertherm néo sera
responsavel por nenhum conserto, substituicdo ou ajuste dos produtos
cobertos por esta garantia que nao sejam aqueles efetuados em
conformidade com este paragrafo e com o consentimento prévio da
Hypertherm, por escrito.

A garantia acima estipulada é exclusiva e substitui todas as demais
garantias, quer expressas, implicitas, estatutarias ou outras que digam
respeito aos produtos ou aos resultados que sejam obtidos dos
mesmos, e todas as garantias ou condi¢des implicitas de qualidade ou
de facilidade de comercializagao ou de adequagao a uma finalidade
especifica ou contra infragdo. O acima exposto constituira o unico e
exclusivo recurso no caso de qualquer infragao, pela Hypertherm, de
sua garantia.

E possivel que os distribuidores/OEMs oferegam garantias diferentes
ou adicionais, porém os distribuidores/OEMs néo estéo autorizados a
oferecer a vocé nenhum outro tipo de protegéo de garantia adicional
nem a fazer a vocé nenhuma declaragéo afirmando ser tal garantia
vinculatéria a Hypertherm.

Indenizacao de patente

Salvo no caso de produtos nao fabricados pela Hypertherm ou
fabricados por outra empresa que nao a Hypertherm que nao estejam
em estrita conformidade com as especificagdes da Hypertherm,

e no caso de projetos, processos, formulas ou combinagdes nao
desenvolvidas ou supostamente desenvolvidas pela Hypertherm,

a Hypertherm quitara ou se defendera, as suas préprias custas,

de qualquer processo ou procedimento judicial levantado contra

vocé mediante a alegagédo de que o uso do produto Hypertherm,
isoladamente, e ndo em conjunto com nenhum outro produto nédo
fornecido pela Hypertherm, infringe qualquer patente de qualquer
terceiro. Vocé deverd notificar a Hypertherm imediatamente quando
tomar conhecimento de qualquer ameaca de agéo legal ou de agéo
legal efetivamente tomada, com relagéo a qualquer tipo de infragao
alegada (e em qualquer outro evento que néo seja superior a 14
(catorze) dias apds tomar conhecimento de qualquer agcdo ou ameaga
de agdo), e a obrigagéo de defesa da Hypertherm estara condicionada
ao exclusivo controle da Hypertherm e a cooperagao e assisténcia da
parte indenizada na defesa da reclamagéo.

Seguranca e conformidade



GARANTIA

Limitacao de responsabilidade

Em hipotese alguma a Hypertherm sera responsavel perante
qualquer pessoa ou entidade por qualquer dano incidental,
consequente, indireto, punitivo ou indenizacdes exemplares
(incluindo, entre outros, lucros cessantes), independentemente
de tal responsabilidade basear-se ou nao em quebra de
contrato, ato ilicito, responsabilidade estrita, violacao de
garantias, omissao de finalidade essencial ou qualquer outra
omissao, mesmo que tenha sido informada da possibilidade
de ocorréncia dos referidos danos. A Hypertherm nao sera
responsabilizada por qualquer perda do Distribuidor devido
ao tempo de paralisacao, producao perdida ou lucros
cessantes. E intencdo do Distribuidor e da Hypertherm que
esta disposicao seja interpretada por um tribunal como sendo
a mais ampla limitacdo de responsabilidade consistente com
a legislacao vigente.

Cédigos nacionais e locais

Os codigos nacionais e locais que regem os encanamentos e a
instalagao elétrica prevaleceréo sobre qualquer instrugéo contida neste
manual. Em hipétese alguma a Hypertherm sera responsavel por lesoes
a pessoas ou danos a propriedade por motivo de qualquer infragéo de
cddigos ou de praticas de trabalho deficientes.

Limite de responsabilidade

Em hipotese alguma a responsabilidade da Hypertherm, se
existente, e quer ou nao a referida responsabilidade se baseie
em quebra de contrato, ato ilicito, responsabilidade estrita,
violacao de garantias, omissao de finalidade essencial ou
qualquer outra omissao, com relacdao a qualquer processo

ou procedimento judicial (seja em tribunal, arbitragem,
processos regulatérios ou qualquer outro meio) decorrente
ou relacionado ao uso dos produtos, podera exceder o valor
agregado pago pelos produtos que deram origem a referida
reclamacao.

Seguro

Vocé deverd, em todas as ocasides, ter e manter seguros na quantidade
necessaria e do tipo requerido, e com cobertura suficiente e adequada,
para defender-se e para isentar a Hypertherm na eventualidade de
qualquer processo judicial que venha a decorrer do uso dos produtos.

Transferéncia de direitos

Vocé s6 podera transferir qualquer direito remanescente que possa
ter consoante este instrumento de garantia no caso de venda de

todos — ou de parte — de seus ativos ou de seu capital social a um
sucessor em participagao que concorde em vincular-se a todos os
termos e condigdes estipulados nessa garantia. Vocé concorda em
notificar a Hypertherm, por escrito, com antecedéncia de 30 (trinta)
dias, sobre a realizagdo da mencionada transferéncia, sujeita a
aprovagao da Hypertherm. Caso vocé deixe de notificar a Hypertherm
dentro desse prazo e de obter sua aprovagao na forma aqui estipulada,
a garantia aqui estipulada néo tera validade nem efeito e vocé néo tera
nenhum outro recurso contra a Hypertherm, seja em conformidade com
a garantia ou de outra forma.

Cobertura de garantia do produto
de jato de agua

Produto Cobertura das pecas

27 meses a contar da data de envio, ou

24 meses a contar da data de instalacdo
comprovada, ou 4.000 horas, o que ocorrer
primeiro

Bombas HyPrecision

Sistema de remogao de 15 meses a contar da data de envio ou
abrasivo PowerDredge 12 meses a contar da data de instalagao
comprovada, o que ocorrer primeiro

5 meses a contar da data de envio ou
12 meses a contar da data de instalagdo
comprovada, o que ocorrer primeiro

Sistema de reciclagem
de abrasivo EcoSift

15 meses a contar da data de envio ou
12 meses a contar da data de instalagao
comprovada, 0 que ocorrer primeiro

Dispositivos de
medigdo de abrasivo

15 meses a contar da data de envio ou
12 meses a contar da data de instalagao
comprovada, o que ocorrer primeiro

Atuadores de ar da
valvula liga/desliga

600 horas de uso com o uso de filtro dedal
e cumprimento dos requisitos de qualidade
da agua da Hypertherm

Orificios de diamante

Os consumiveis ndo sdo cobertos por essa garantia. Entre os
consumiveis, estdo, entre outros, vedagdes de agua de alta pressao,
valvulas de retengao, cilindros, valvulas de sangria, vedagdes de baixa
presséo, tubulagéo de alta pressao, filtros de dgua de baixa e alta
presséo e bolsas para coleta de abrasivo. Todas as bombas, acessorios
de bombas, tremonhas, acessoérios de tremonhas, caixas de secagem,
acessorios de caixa de secagem e acessorios de tubulacéo de terceiros
estdo cobertos pelas garantias de seus respectivos fabricantes e nao
estdo cobertos por esta garantia.

Seguranga e conformidade
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SEGURANCA

IDENTIFIQUE AS
INFORMACOES DE SEGURANCA

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

~ SIGA AS INSTRUCOES
DE SEGURANCA

Leia atentamente todas as mensagens de seguranga neste manual
e as etiquetas de seguranga em sua maquina.

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

= Aprenda a operar a maquina e a usar os controles adequadamente.
Né&o deixe ninguém opera-la sem instrugdes.

= Mantenha a maquina em condic¢des de trabalho adequadas.
Modificagdes nao autorizadas podem afetar a seguranga e a vida util
da maquina.

PERIGO ADVERTENCIA CUIDADO

As diretrizes do Instituto Americano de Normas Nacionais (ANSI) sao
usadas para indicar simbolos e palavras nos avisos de seguranca.

A palavra de aviso PERIGO ou ADVERTENCIA é usada com um
simbolo de seguranga. PERIGO identifica os riscos mais graves.

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

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

* As mensagens de seguranga ADVERTENCIA precedem instrugées
relacionadas neste manual que podem resultar em lesédo ou morte
se nao forem seguidas corretamente.

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

INSPECIONE O EQUIPAMENTO ANTES
DE USAR

Todos os equipamentos de corte devem ser inspecionados conforme
necessario, a fim de garantir que estejam em condi¢des seguras

de operagéo. Se for descoberto que o equipamento nao apresenta
condigdes confiaveis e seguras de operagao, ele deve ser consertado
por uma equipe qualificada antes do proximo uso ou retirado

de servigo.

RESPONSABILIDADE PELA SEGURANCA

A pessoa ou entidade responsavel pela seguranca do local de trabalho
deve:

= Garantir que os operadores e seus supervisores sdo treinados
no uso seguro do equipamento, o uso seguro do processo
e procedimentos de emergéncia.

= Garantir que todas as precaugdes de seguranga e riscos
identificadas aqui sejam transmitidas e assimiladas pelos
trabalhadores antes do inicio do trabalho.

= Designar areas de corte aprovadas e estabelecer procedimentos
para cortes seguros.

= Ser responsavel por autorizar operagdes de corte em areas que
nédo foram especificamente designadas ou aprovadas para tais
processos.

= Garantir que somente equipamentos aprovados, como tochas
e equipamento de protegéo pessoal, sejam usados.

= Selecionar empreiteiros que oferegam equipe treinada e qualificada
para realizar o corte, e que tenham consciéncia dos riscos
envolvidos.

= Informar aos empreiteiros sobre materiais inflamaveis ou condigdes
de risco especificas do local, ou condigdes de risco sobre as quais
porventura nao estejam cientes.

= Garantir que a qualidade e a quantidade de ar para ventilagdo faga
com que a exposigdo da equipe a contaminantes perigosos esteja
abaixo dos limites permitidos.

= Garantir que a ventilagdo em espagos confinados seja suficiente
para permitir que haja oxigénio adequado a fim de nao oferecer
risco de vida, evitar a acumulagao de misturas asfixiantes ou
explosivas e inflamaveis, evitar atmosferas ricas em oxigénio e manter
contaminantes aéreos abaixo dos limites permitidos em areas para
circulagéo de pessoas.

UM ARCO PLASMA PODE DANIFICAR TUBOS CONGELADOS

Os tubos congelados podem ser danificados ou podem estourar se vocé tentar descongela-los com uma tocha a plasma.

SC-2
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” A ELETRICIDADE ESTATICA PODE DANIFICAR PLACAS DE CIRCUITO
@ IMPRESSO
Tome as medidas de precaugdo adequadas ao lidar com placas de circuito impresso:
= Armazene as placas de circuito impresso em recipientes antiestaticos.

= Use uma pulseira aterrada ao manipular placas de circuito impresso.

SEGURANCA DO ATERRAMENTO

Cabo-obra Fixe o cabo-obra firmemente a pega de trabalho ou Alimentacao de entrada
mesa de corte mantendo bom contato de metal com metal. Nao o fixe

. R = Certifique-se de aterrar o fio terra do cabo de alimentagéo na caixa
4 pega que caird apos o corte.

de desconexéo.
Mesa de corte Fixe a mesa de corte a um aterramento, de acordo .
com as normas elétricas nacionais e locais apropriadas.

Se a instalagao do sistema a plasma envolver a conexao do cabo
de alimentagéo a fonte de alimentagéo, certifique-se de conectar
o fio terra do cabo de alimentagdo adequadamente.

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

= Aperte todas as conexdes elétricas para evitar o superaquecimento.

RISCOS ELETRICOS

= Somente uma equipe treinada e autorizada pode abrir este .
equipamento.

Se o equipamento precisar de alimentagdo quando a protegao
estiver aberta para manutencgéo, podera haver riscos de explosao
em arco elétrico. Siga todas as exigéncias locais (NFPA 70E nos
EUA) relacionadas a praticas de trabalho seguro e a equipamento
de protegéo pessoal ao realizar manutengdo em equipamento
energizado.

= Se o equipamento ficar permanentemente conectado, desligue
e trave-o ou coloque uma etiqueta antes que a protecéo seja aberta.

= Se o equipamento receber alimentagdo por um cabo, desconecte

a unidade antes de abrir a protegéo. . ) i ~
= Antes de operar o equipamento apds movimentagéo, abertura

* Interruptores com trava ou tampas de tomada com trava devem ser ou manutengéo, certifique-se de fechar as protecdes e de que ha

fornecidas por outros.

Aguarde cinco minutos apds a interrupgao da alimentagao antes
de entrar no compartimento a fim de permitir que a energia
armazenada seja dissipada.

a devida continuidade de aterramento das protegdes.

Sempre siga essas instrugdes para o desligamento da alimentagdo
antes de inspecionar ou trocar os consumiveis da tocha.

Seguranca e conformidade
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9
j\ O CHOQUE ELETRICO PODE MATAR

Toques em partes elétricas ligadas podem causar um choque fatal = Instale e aterre esse equipamento de acordo com o manual
ou uma queimadura grave. de instrugdes e com as normas nacionais e locais.
= A operagao do sistema a plasma completa um circuito elétrico entre = Verifique se ha danos ou rachaduras no revestimento do cabo
atocha e a pega de trabalho. A peca de trabalho e qualquer coisa em de alimentagéo de entrada frequentemente. Substitua o cabo
contato com ela sdo parte do circuito elétrico. de alimentagéo danificado imediatamente. A fiagdo desencapada
pode matar.

= Em aplicagées de tocha mecanizada, nunca toque o corpo da tocha,
a pega de trabalho nem a agua contida em uma mesa de agua = Inspecione e substitua cabos de tocha gastos ou danificados.

n istem lasma estiver em funcionamento. = . . .
quando o sistema de plasma estiver em funcionamento = Nao pegue a pega de trabalho, inclusive os residuos de corte,

Prevencio contra choque elétrico enquanto estiver cortando. Deixe a pega de trabalho no lugar
ou sobre a bancada com o cabo-obra conectado durante o processo
Todos os sistemas a plasma usam alta tensé@o no processo de corte.

de corte (200 a 400 VCC s@ao comuns). Tome as seguintes

precaucées ao operar esse sistema: = Antes de verificar, limpar ou trocar as pegas da tocha, desconecte

a alimentagao principal ou desconecte a fonte de alimentagéo.
= Use luvas e botas protegidas por material isolante e mantenha seu ) .
corpo e vestimentas secos. Nunca desvie nem ignore as travas de seguranga.
Antes de remover uma tampa de protegao do sistema ou da fonte
de alimentagéo, desconecte a alimentagéo elétrica de entrada.

Aguarde cinco minutos apds desconectar a alimentagéo principal
= Isole-se do trabalho e do solo usando tapetes ou capas de para permitir que os capacitores descarreguem.
isolamento secos que sejam grandes o suficiente para evitar qualquer
contato fisico com o trabalho ou com o solo. Se precisar cortar em,
ou proximo a, uma area Umida, tome cuidado extremo.

= Na&o pise, sente ou deite sobre — nem toque — qualquer superficie
umida ao usar o sistema a plasma.

= Nunca opere o sistema a plasma sem que as tampas da fonte
de alimentagao estejam no lugar. Quando expostas, as conexdes

da fonte de alimentagao representam um risco elétrico grave.
= Providencie uma chave de desconexao perto da fonte de alimentagao
com fusiveis de dimensdes apropriadas. Esse interruptor permite que
o operador desligue a fonte plasma rapidamente em uma situagéo de
emergeéncia. = Cada um dos sistemas a plasma é projetado para ser usado somente
com tochas especificas. Nao utilize outras tochas, pois podem
superaquecer e representar um risco de seguranga.

= Antes de fazer conexdes de entrada, conecte um condutor
de aterramento adequado.

= Ao usar uma mesa de agua, certifique-se de que ela esteja
corretamente conectada a um aterramento.
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Prevencao contra incéndio

= Certifique-se de que a 4rea de corte seja segura antes de fazer
qualquer corte. Mantenha um extintor de incéndio por perto.

* Retire todos os produtos inflamaveis em um raio de 10 m da area de
corte.

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

= Nunca corte recipientes com materiais potencialmente inflamaveis
dentro — eles devem ser esvaziados e adequadamente limpos
antes.

= Ventile ambientes potencialmente inflaméaveis antes do corte.

= Ao cortar usando oxigénio como o gas de plasma, é necessario
um sistema de ventilagao de exaustdo.

Prevencao contra explosées

= Nao use o sistema a plasma se houver possibilidade da presenca
de po ou vapores explosivos.

= Nao corte cilindros pressurizados, tubos ou quaisquer recipientes
fechados.

= Nao corte recipientes que tenham contido material combustivel.

Ao usar uma tocha a plasma para cortar ligas de aluminio sob a agua
ou em uma mesa de agua, uma reagao quimica entre a dgua e a pega
de trabalho, as pegas, particulas finas, ou goticulas de aluminio
derretido, gera muito mais gas hidrogénio do que com outros metais.
Esse gas hidrogénio pode ficar preso embaixo da pega de trabalho.
Se for exposto ao oxigénio ou ao ar, o arco plasma ou uma faisca de
qualquer fonte pode inflamar o gas hidrogénio preso, causando uma
explosédo que pode resultar em morte, lesdes, perda de propriedade
ou dano ao equipamento.

Consulte o fabricante da mesa e outros especialistas antes de cortar
aluminio, a fim de estabelecer um plano de avaliagao de risco

e mitigagao que elimine o risco de detonagéao ao evitar o acimulo

de hidrogénio.

O CORTE PODE CAUSAR INCENDIO OU EXPLOSAO

ADVERTENCIA
Riscos de exploséao
Argoénio-hidrogénio e metano

O hidrogénio e o metano sédo gases inflamaveis que apresentam
risco de explosdo. Mantenha cilindros e mangueiras que contenham
misturas de metano ou hidrogénio longe de chamas. Mantenha as
chamas e fagulhas afastadas da tocha ao usar plasma de metano ou
argonio-hidrogénio.

ADVERTENCIA
Riscos de exploséao
Corte subaquatico com gases combustiveis
contendo hidrogénio
= Nao corte sob a 4gua com gases combustiveis que contenham
hidrogénio.

= O corte subaquatico com gases combustiveis que contém
hidrogénio pode resultar em uma condigéo explosiva que pode
deflagrar durante as operagdes de corte a plasma.

ADVERTENCIA
Riscos de explosédo
Detonagéo de hidrogénio com corte de aluminio

Além disso, certifique-se de que a mesa de agua, a extragéo de
fumaga (ventilagéo) e outras pecas do sistema de corte tenham sido
desenvolvidas considerando o corte de aluminio.

Nao corte ligas de aluminio sob a agua ou em mesas de agua
a nao ser que consiga evitar o acimulo de gas hidrogénio.

Nota: Com a mitigagédo adequada, a maioria das ligas de aluminio
pode ser cortada a plasma em mesas de agua. A excegao sao ligas
de aluminio-litio. Nunca corte ligas de aluminio-litio na presenca
de agua. Entre em contato com seu fornecedor de aluminio para
obter mais informagdes de seguranga com relagao aos riscos
associados a ligas de aluminio-litio.

Seguranca e conformidade
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= Leia e siga o manual de instrugdes fornecido pelo OEM.

* Mantenha uma area de acesso restrito maior do que a variagao
maxima de movimento das pegas moveis do sistema de corte.

= Onde houver risco de colisao, ndo deixe a equipe ou o equipamento
proximo as pegas moveis do sistema de corte.

= Evite contato acidental com a tela de toque do CNC ou com seu
joystick. O contato acidental pode ativar comandos e resultar em
movimentos acidentais.

(
%\% A O MOVIMENTO DA MAQUINA PODE CAUSAR FERIMENTOS

Quando um Fabricante de Equipamento Original (OEM) cria um sistema de corte combinando equipamentos da Hypertherm com outros
equipamentos, o usuario final e 0 OEM séao responsaveis pela protegao contra as pegas moéveis perigosas deste sistema de corte. Todavia,
recomendamos as seguintes medidas para evitar lesées ao operador e dano aos equipamentos:

= Nao faga a manutengdo nem limpe o maquinario durante a operagéo.

= Se a manutengao for necessaria, ative a trava de seguranga ou
desconecte e siga um procedimento de seguranca (bloqueio e
identificagdo) para desativar os motores e evitar movimentos.

= Permita somente que pessoal qualificado opere e realize a
manuteng&o no maquinario.

SEGURANCA DO EQUIPAMENTO
DE GAS COMPRIMIDO

= Nunca lubrifique as valvulas nem os reguladores do cilindro com éleo
ou graxa.

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

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

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

OS CILINDROS DE GAS
PODEM EXPLODIR
SE FOREM DANIFICADOS

Os cilindros de gas contém gas sob alta pressao. Um cilindro pode
explodir, se estiver danificado.

= Manipule e use cilindros de gas comprimido de acordo com
as normas nacionais e locais aplicaveis.

= Nunca use um cilindro que néo esteja em pé e devidamente fixado.

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

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

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

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

SC-6
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b

O arco plasma em si é a fonte de calor usada para o corte.
Consequentemente, embora o arco plasma nao tenha sido identificado
como origem de vapores toxicos, o material sendo cortado pode ser
uma fonte de vapores ou gases téxicos que exaurem o oxigénio.

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

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

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

0 ozonio, os oxidos de nitrogénio, o cromo hexavalente, o hidrogénio
e outras substancias contidas no material sendo cortado ou que forem
liberadas por ele.

E necessario tomar cuidado para minimizar a exposigéo a vapores
produzidos por processos industriais. Dependendo da composigao
quimica e da concentragdo dos vapores (bem como de outros fatores,
como a ventilagdo), pode haver risco de enfermidade fisica, como
defeitos congénitos ou cancer.

E responsabilidade do proprietario do equipamento e do local testar
a qualidade do ar na area de corte e garantir que a qualidade do

ar no local de trabalho atenda a todos os padroes e normas locais

e nacionais.

0OS VAPORES TOXICOS PODEM CAUSAR LESAO OU MORTE

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

= Especificagdo da mesa (Umida, seca, submersa)

= Composigao do material, acabamento da superficie e composigéo
dos revestimentos

= Volume de material removido

= Duragéao do corte ou goivagem

= Tamanho, volume do ar, ventilagéo e filtragem do local de trabalho.
= Equipamento de protegéo pessoal

= Numero de sistemas de solda e de corte em operagao

= Outros processos do local de trabalho que possam produzir vapores

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

Para reduzir o risco de exposi¢éo a vapores:

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

= Use ventilagédo de exaustéo local para remover os vapores do ar.

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

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

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

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

= Consulte um especialista local para executar um plano local
e garantir a qualidade do ar.

Tochas de ignicao imediata

O arco plasma se aciona imediatamente quando o interruptor da tocha

¢é ativado.

O ARCO PLASMA PODE CAUSAR LESAO E QUEIMADURAS

O arco plasma cortara rapidamente através de luvas e pele.
* Mantenha-se afastado da ponta da tocha.
= Nao segure o metal perto do caminho de corte.

= Nunca aponte a tocha para si ou terceiros.

Seguranca e conformidade
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Q/Jv OS RAIOS DE ARCOS PODEM QUEIMAR OS OLHOS E A PELE

-

Protecdo ocular Os raios do arco plasma produzem raios visiveis = Use vestimenta resistente a chamas para cobrir todas as areas
e invisiveis (ultravioletas e infravermelhos) intensos que podem expostas.

imar Ih le. . . "
queimar os ofhos ¢ a pele = Use calgas sem bainha para evitar a entrada de fagulhas e escoria.

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

aplicaveis Além disso, remova qualquer fonte combustivel dos bolsos, como
isqueiros de butano ou fosforos, antes do corte.

= Use protecéo ocular (6culos de seguranga com protecdes laterais

e um capacete de soldagem) com sombreamento adequado Area de corte Prepare a area de corte para reduzir a reflexdo

das lentes para proteger seus olhos dos raios ultravioletas e transmisséo de luz ultravioleta:

e infravermelhos do arco. = Pinte as paredes e outras superficies com cores escuras para reduzir
a reflexdo.

Protecédo da pele Use vestimentas protetoras para evitar
as queimaduras causadas pela luz ultravioleta, pelas fagulhas e pelo = Use barreiras ou telas para proteger outras pessoas do brilho

metal quente. = e da claridade.

. luvas industriais, sapat uranga e capacete. . . =
Use s industriais, sapatos de seg ¢a € capacete = Avise as demais pessoas para que nao olhem para o arco. Use placas

ou sinais.
Nuamero minimo Numero
de sombreamento de sombreamento
de protecao |sugerido para conforto OSHA 29CFR Europa

Corrente do arco (ANSI 249.1:2012) (ANSI 249.1:2012) 1910.133(a)(5) EN168:2002
Menos de 40 A 5 5 8 9
41Aa60A 6 6 8 9

61 Aa80A 8 8 8 9

81 Aal1256A 8 9 8 9
126 Aa 150 A 8 9 8 10
151 Aa175 A 8 9 8 11
176 Aa 250 A 8 9 8 12
251 Aa300A 8 9 8 13
301 Aa400A 9 12 9 13
401 Aa800 A 10 14 10 N/A

‘ FUNCIONAMENTO DE IMPLANTES MEDICOS, MARCA-PASSOS
%m E APARELHOS AUDITIVOS

—_ -
O funcionamento de implantes médicos, marca-passos e aparelhos Para reduzir os riscos de campos magnéticos:

auditivos pode ser afetado por campos magnéticos provenientes

* Mantenha o cabo-obra e o cabo da tocha em um lado, longe de seu
de correntes elevadas.

corpo.
Os usuarios de implantes médicos, marca-passos e aparelhos + Direcione os cabos da tocha para o mais perto possivel do
auditivos devem consultar um médico antes de se aproximar cabo-obra.

de quaisquer operagdes de corte e goivagem a arco plasma. _ .
= Nao envolva nem fixe o cabo da tocha ou cabo-obra ao redor de seu

corpo.

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

SC-8 Seguranca e conformidade



SEGURANCA

O corte com um arco plasma pode ultrapassar os niveis aceitaveis

de ruido, conforme definido pelas normas locais em muitas aplicagdes.
A exposicao prolongada a ruidos excessivos pode danificar a audigéo.
Sempre use protegao auricular adequada ao cortar ou goivar, a menos
que as medigdes do nivel de pressao sonora realizadas no local
tenham constatado que a protegéo auditiva pessoal ndo é necessaria,
segundo normas internacionais, regionais e locais pertinentes.

E possivel obter uma redugo significativa do ruido acrescentando

os controles simples de engenharia &s mesas de corte, como barreiras
ou cortinas posicionadas entre o arco plasma e a estacao de trabalho
e/ou posicionando a estagéo de trabalho longe do arco plasma.
Implemente os controles administrativos no local de trabalho a fim

de restringir o acesso e limitar o tempo de exposi¢ao do operador

e separe as areas ruidosas e/ou realize medigdes para reduzir

a reverberagao nas areas de corte colocando isoladores de ruido.

RUIDOS PODEM DANIFICAR A AUDICAO

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

de protegéo auditiva, use somente equipamentos de protegao pessoal
aprovados, como protetores circum-auriculares ou de insergao, com
um indice de redugao de ruidos apropriado para a situagao. Avise
outras pessoas proximas & area de corte dos possiveis riscos do
ruido. Além disso, a protegao auricular pode impedir que respingos
quentes entrem no ouvido.

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

A norma NFPA 68 da Associagédo Nacional de Protegao contra
Incéndio nos EUA , “Protegéo contra exploséo por vazao de
deflagracao”, fornece requisitos para o design, a localizagéo,

a instalagao a manutengao e o uso de dispositivos e de sistemas para
ventilar os gases e as pressdes de combustdo apds qualquer evento
de deflagragdo. Consulte o fabricante ou o instalador de qualquer
sistema de coleta de poeira seca para obter os requisitos aplicaveis
antes de instalar um novo sistema de coleta de poeira seca, ou fazer
mudangas significativas no processo ou nos materiais usados com um
sistema de coleta de poeira seca existente.

Consulte a “Jurisdigao de posse de autoridade” (AHJ) local para
determinar se qualquer edigao da norma NFPA 68 foi “adotada por
referéncia” nos codigos de construgéo locais.

Consulte a norma NFPA 68 para obter as definicoes e as explicagoes
de termos normativos, como deflagragéo, AHJ, adotado por referéncia,
o valor K°, indice de deflagragéo e outros termos.

INFORMACOES SOBRE COLETA DE POEIRA SECA

Nota 1 — A menos que uma avaliagéo especifica do local tenha sido
concluida e que tenha determinado que nenhuma poeira gerada

é combustivel, a norma NFPA 68 exige o uso de vazdes de exploséo.
Projete o tamanho e o tipo da vazéo de exploséo de forma que

esteja de acordo com o pior valor K°, conforme descrito no Anexo F
da norma NFPA 68. A norma NFPA 68 néo identifica especificamente
o corte a plasma ou outros processos de corte térmico como algo que
exija sistemas de vazao de deflagragéo, mas nao aplica esses novos
requisitos a todos os sistemas de coleta de poeira seca.

Nota 2 — Os usuarios devem consultar e cumprir todas as normas
nacionais, estaduais e locais aplicaveis. As publicagdes nao
pretendem encorajar agdes que nio estejam em conformidade com
todas as normas e padroes aplicaveis; portanto, este manual nunca
podera ser interpretado dessa maneira.

Seguranca e conformidade
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SEGURANCA

RADIACAO LASER

A exposicao ao feixe de laser, proveniente de um indicador a laser, pode resultar em lesdes graves no olho. Evite exposicao
direta aos olhos.

Nos produtos que usam um indicador a laser para alinhamento, uma das seguintes etiquetas de radiagéo laser foi aplicada no produto, préximo
a saida do feixe no gabinete. A saida maxima (mV), o comprimento de onda (nM) emitido e, se apropriado, a duragéo do pulso também s&o
fornecidos.

LASER RADIATION LASER RADIATION
DO NOT STARE INTO BEAM AVOID EXPOSURE TO BEAM
CLASS 2 LASER PRODUCT CLASS 3B LASER PRODUCT
Instruges adicionais de seguranca do laser: = A modificagao do laser ou do produto de qualquer forma pode

o ) ) aumentar o risco de radiagao laser.
= Consulte um especialista sobre as normas de laser locais. Podera

ser necessario realizar um treinamento em seguranga do laser. * O uso de ajustes ou a realizagao de procedimentos, além daqueles
especificados neste manual, pode resultar em exposigcéo perigosa

= Nao permita que pessoas nio treinadas operem o laser. Os lasers a radiagao laser.

podem ser perigosos nas méaos de usuarios no treinados. ] o
= Nao opere em atmosferas explosivas, como na presenga de liquidos

= Nao olhe diretamente para a abertura ou para o feixe de laser em inflamaveis, gases ou poeira.

nenhum momento. . .
= Use somente pegas e acessorios recomendados ou fornecidos para

= Posicione o laser conforme instruido a fim de evitar o contato nao o laser pelo fabricante do seu modelo.

intencional com os olhos. ) )
* Reparos e manutengdes devem ser realizados por uma equipe

= Nao use o laser em pecas de trabalho refletivas. qualificada.

= Nao use ferramentas opticas para ver ou refletir o feixe de laser. » Nao retire nem apague a etiqueta de seguranca do laser.

= Néao desmonte nem retire a tampa da abertura ou do laser.
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Secao 2

ESPECIFICACOES
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Fonte de alimentagéo

Console de ignigéo

------------------------------------------------------------------------

Console de medidas

ESPECIFICACOES

Console de selegdo  s..

o/
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ESPECIFICACOES

Descricao do sistema

Geral

Os sistemas a plasma HyPerformance sdo projetados para cortar uma grande variedade de espessuras
de ago-carbono, ago inoxidavel e aluminio.

Fonte de alimentacao

A fonte de alimentagédo ¢ de 400 A, 200 VCC, com suprimento de corrente constante. Ela contém os circuitos elétricos
para acender uma tocha. A fonte de alimentagao tem uma interface serial que fornece comunicagdo com um controlador
CNC.

Refrigerador

O refrigerador contém um permutador de calor e uma bomba que reduzem a temperatura do liquido refrigerante
que flui para a tocha. Também contém sensores de fluxo e temperatura para garantir que o sistema de refrigeragao
esteja funcionando corretamente.

Console de ignicao

O console de ignigédo usa um conjunto de centelhador. O console de ignigéo converte a tenséo de controle de 120
VCA da fonte de alimentagdo em pulsos de alta frequéncia e alta tenséo (9 kV a 10 kV) para quebrar o intervalo do bico
de eletrodo da tocha. O sinal de alta tenséo e alta frequéncia é acoplado ao cabo do catodo e ao cabo do arco piloto.

Console de selecao

O console de selegdo gerencia a selegdo e a mistura dos gases de plasma. Contém vélvulas motorizadas, valvulas
solenoide e transdutores de pressdo. Também contém uma placa de controle, placa de relé de CA e um painel

de distribuigao de alimentagdo. O console de sele¢do tem uma lampada LED que acende quando a alimentagéo

¢é fornecida ao sistema.

Console de medidas

O console de medidas controla a presséo (faixa de fluxo) dos gases para a tocha em tempo real. Também controla a
proporgéo de gas do processo LongLife®. O console de medidas contém valvulas de controle proporcional, uma placa
de controle em circuito impresso e uma placa de distribuigdo de energia. O console de medidas tem um LED que
acende quando a alimentagéo é fornecida ao console (remoto ligado).

Tocha

A capacidade de corte isento de escoria da tocha é de 40 mm para o corte HyDefinition. A capacidade de perfuragao
de produgédo ¢ de 50 mm para ago-carbono, de 45 mm para ago inoxidavel e 40 mm para aluminio. A capacidade
maxima de corte (com inicio pela borda) é de 80 mm para ago-carbono, aco inoxidavel e aluminio.
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ESPECIFICACOES

Especificacoes

Requisitos do sistema de gas

Requisitos de qualidade de gas e de pressao

Tipo de gas Qualidade Presséao +/- 10% Taxa de vazao

O, oxigénio 99,5% de pureza 793 kPa / 8 bar 4250 I/h
Limpo, seco, sem oleo

N, nitrogénio 99,99% de pureza 793kPa / 8 bar 11610 I/h
Limpo, seco, sem oleo

Ar * Limpo, seco, sem oleo pela 793kPa / 8 bar 11330 1/h
ISO 8573-1 Classe 1.4.2

H35 99,995% de pureza 793kPa / 8 bar 4250 I/h

argénio-hidrogénio  [(H35 = 65% argonio, 35% hidrogénio)

F5 99,98% de pureza 793kPa / 8 bar 4250 I/h

nitrogénio-hidrogénio |(F5 = 95% nitrogénio, 5% hidrogénio)

Ar argonio 99,99% de pureza 793kPa / 8 bar 4250 I/h
Limpo, seco, sem oleo

*Os requisitos para a norma ISO 8573-1 classe 1.4.2 séo:

= Materiais particulados — nédo mais de 100 particulas por metro cubico de ar com tamanho de 0,1 a 0,5 micron
na maior dimenséo e 1 particula por metro cubico de ar com tamanho de 0,5 a 5 micron

na maior dimensao.

» Agua - o ponto de condensagao de pressio da umidade deve ser menor ou igual a 3 °C.

= Oleo — a concentragdo de 6leo ndo pode ser maior que 0,1 mg por metro cubico de ar.

Aco-carbono Aco inoxidavel Aluminio
| 1 | | 1 1 1 1 | 1 1 1
1 ! ! 1 ! ! 1 ! !
\I/ \I I/ \I/ \I I/ \I/ \I I/
\4 vy \4 vy \4 vy
Tinos de a4s Gas Gas Gas Gas Gas Gas
P 9 de plasma de protecéo de plasma de protecéo de plasma de protecéo
Cortea30Aab0A o, o, N, e F5 N, Ar Ar
Corte a 80 A o, Ar F5 N, - -
Corte a 130 A 0O, Ar N, e H35 N, H35 e ar N, e ar
Corte a 200 A 0o, Ar N, e H35 N, N, e H35 N,
Corte a 260 A o, Ar N, e H35 N, N, e H35 N, e ar
Corte a 400 A o, Ar N, e H35 N, e ar N, e H35 N, e ar
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ESPECIFICACOES

Fonte de alimentacao

Geral

Tenséo de circuito aberto (OCV) maximo (Uo) 360 VCC

Corrente de saida maxima (12) 400 A

Tensao de saida (U2) 50 — 200 VCC

Taxa do ciclo de trabalho (X) 100% a 80 kW, 40 °C

Temperatura ambiente/ciclo de trabalho As fontes de alimentagéo operaréo entre -10 °C e +40 °C

Fator de poténcia (coso) 0,98 a 400 ACC de saida

Resfriamento Ar forgado (classe F)

Isolamento Classe H

Fomted simenacte | N [ simeniae

Tensdao CA Fase Frequéncia Corrente (1) Aprovacao kVA
Sem Com w,) (H2) ' |regulamentar (+/- 10%)

Hypernet | Hypernet (U,x1,x1,73)
078523 078570 200/208 3 50/60 262/252 CSA 90,6
078524 078571 220 3 50/60 238 CSA 90,6
078525 078572 240 3 60 219 CSA 90,6
078526 078573 380" 3 50/60 138 CCC 90,6
078527 078574 400 3 50/60 131 CE/GOST-R 90,6
078528 078575 440 3 50/60 120 CSA 90,6
078529 078576 480 3 60 110 CSA 90,6
078530 078577 600 3 60 88 CSA 90,6

*A aprovagao regulamentar da CCC para 380 V se aplica somente & operagéo de 50 Hz

Peso aproximado
da unidade mais
pesada

1175 mm
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ESPECIFICACOES

Requisitos de ecodesign para modelos CE

Requisito de Ecodesign Inativo Com carga
Corrente de saida - 401,63 A
Tenséo de saida - 201,68V
Poténcia ativa de saida - 80,93 kW

Os valores a seguir foram medidos no estado inativo' e no ciclo de trabalho nominal
para o sistema na poténcia de saida mais alta:
Tens&o de Alimentacéo Eficaz (RMS)

401,28V 397,28 V

Poténcia ativa de alimentagéo 42,16 W 88,11 kW
Distorgao harménica total da tensdo de alimentagéo o o
(UTHD) 1,15% 4,37%
O valor a seguir foi medido em estado inativo':

ConSL_Jmo de energia em estado inativo pela fonte de 4216 W _
energia

O valor a seguir foi calculado no ciclo de trabalho nominal para o sistema na poténcia
de saida mais alta:
Eficiéncia - 91,85%

1 Dispositivos externos foram desconectados durante a medigdo em estado inativo.
Foi instalado um jumper nos pinos 1 e 3 do TB2 para que a fonte de alimentagdo continuasse
recebendo energia durante o estado inativo.

Matérias-primas essenciais

Componentes que contém mais de
1 grama

Todas as placas de circuito impresso,

Matéria-prima essencial

Borato tocha, luva isolante da tocha

Magnésio Dissipadores de calor

Grafite natural Motor da bomba, resistores

Fosforo Painéis de lamina metalica

Terras raras (pesadas e leves) Deslocamento da tocha, motor da bomba

Dissipadores de calor, transformadores,
indutores, moédulos IGBT

Tantalo Capacitores

Silicio metalico

Tungsténio Resistores de poténcia
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ESPECIFICACOES

Etiqueta de Energia da China (China Energy Label)

MEIZEXX TR R

CHINA ENERGY LABEL

1
EPEEE. HYPERTHERM, INC.
2 REAE HPR400XD® ‘
3
4 FAERRSTHIIERR(. 24)

EEREASEERNERNES (1) /

1 |Classificagdo de eficiéncia energética. O nivel | 3 |Eficiéncia energética (%)
1 é o mais eficiente

2 |- Fabricante 4 |= Corrente de saida nominal
= Modelo da fonte de alimentagao de plasma = Fator de poténcia sob carga
= Corrente sem carga

Tensao de Nivel de A . Corrente nominal Fat?r d_e Corrente sem
.. Eficiéncia (%) poténcia sob
entrada (V) poténcia A) carga
carga
220 2 90 400 0,90 /
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ESPECIFICACOES

Refrigerador — 078531

= O sistema de refrigeracdo pode conter até 34,5 litros de liquido refrigerante.
= O comprimento méaximo do cabo do refrigerador até a fonte de alimentagéo, é de 4,57 metros.
= O comprimento maximo da mangueira do refrigerador até o console de ignigéo, é de 76,2 metros.

= Deixe 1 m de espago em cada lado do refrigerador para ventilagdo e manutencéo.

Para o filtro
76 mm  na parte

posterior do

refrigerador

75 kg

Peso sem liquido
refrigerante
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ESPECIFICACOES

Console de ignicao — 078172

= O console de ignigdo pode ser montado remotamente na ponte da mesa de corte. Consulte a se¢do Instalagédo
para obter detalhes.

= O comprimento maximo do cabo do console de igni¢éo até o suporte motorizado da tocha ¢ de 15 m.
Deixe espago para remover a parte superior ao fazer a manutengao.

= O console de ignigdo pode ser montado horizontalmente ou verticalmente.

@
i

152 mm
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ESPECIFICACOES

Montado na mesa

N
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Montagem vertical
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~/
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ESPECIFICACOES

Caixa de distribuicao do cabo da tocha (opcional) — 078619

= A caixa de distribuicdo oferece maior flexibilidade na instalagédo, criando um ponto de ruptura nos cabos
entre o console de ignigéo e a tocha, a fim de facilitar a substituicdo dos cabos da tocha em determinadas
aplicagoes.

= O comprimento maximo combinado do cabo que sai do console de igni¢do para a tocha deve ser menor
ou igual a:
= 20 m para HPR130XD / HPR260XD
= 15 m para HPR400XD / HPR800OXD

A
109 mm
©E
Y 1
77,5 mm
7,9 mm
|3
A
®) G1x
254 mm 178 mm ‘
| o |
Y
I |
< >
165 mm
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ESPECIFICACOES

Console de selecao - 078533

= O comprimento maximo do cabo da fonte de alimentagéo até o console de selegdo ¢ de 75 m.

= O comprimento maximo do cabo do console de selegdo até o console de medidas ¢ de 20 m.

= Monte o console de selegdo na parte superior da fonte de alimentagdo ou proximo ao CNC na mesa de corte.
Deixe espacgo para abrir a parte superior ao fazer a manutengao.

311,15 mm

\

314,5 mm *4@

N

38,1 mm

@)

Z

0 76,2 mm

254 mm
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ESPECIFICACOES

Console de medidas — 078535

= O comprimento maximo do cabo do console de medidas até o suporte motorizado da tocha é de 1,8 m.

= Monte o console de medidas no carro da tocha em mesas maiores. Em mesas menores, ele pode ser montado
em um suporte logo acima da ponte.

= O respiradouro do console nunca deve ser obstruido.

155,58)V\ /\ 285,75 mm ¥ '¢.

263,53 mm m

Iy
i

e

&

Respiradouro. Néo obstrua.

153,9 mm |
122,2 mm {@— .
O g %
76,2 mm @
e X TN
33,3 mm —<—
0

0 54,9 mm 248,9 mm 282,5 mm
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ESPECIFICACOES

Tocha — 228354

= O diametro externo da capa isolante da tocha ¢ de 50,8 mm.

= O raio minimo de curvatura dos cabos da tocha é de 152,4 mm.

1,8m )

- 49 mm |[==
194 mm - ~——104 mm—=
| f
51 mm 51 mm 57 mm
| 7
~— 95 mm —
43°
—= 346 mm —
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ESPECIFICACOES

Simbolos IEC

Os simbolos abaixo podem aparecer na placa de identificagdo da fonte de alimentagao, nas etiquetas de controles,
chaves, LEDs e tela LCD.

— CC (corrente continua) I Alimentagdo ON (ligada)
% CA (corrente alternada) 0 Alimentagdo OFF (desligada)
Uma fonte de alimentagéo
& Corte de tocha a plasma Z " LD baseada em inversor,
—

3~ — monofasica ou trifasica
A—CD— ]

Corte de metal em placa Curva V/A com caracteristica

“descendente”

= Corte de metal expandido

7~
N @ Goivagem

b'ﬂ)\ Conexao da alimentagéo E 2 Falha da pressao de gas

Alimentagdo ON (ligada) (LED)

Falha do sistema (LED)

de entrada CA de entrada (LCD)
I/ Consumiveis ausentes ou soltos

Terminal para o condutor
protetor (terra) externo (LCD)

da faixa de temperatura (LCD)

0:
‘ | l Fonte de alimentagéo esta fora
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ESPECIFICACOES

Simbolos e marcas

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

Marca S

S A marca S indica que a fonte de alimentagéo e a tocha séo adequadas para operagdes realizadas
em ambientes com maior perigo de choque elétrico, segundo a IEC 60974-1.

Marca CSA
SP ®  Os produtos com a marca CSA atendem as normas norte-americanas e canadenses

c us de seguranga de produtos. Os produtos foram avaliados, testados e certificados pela
CSA-International. Por outro lado, o produto pode apresentar a marca de um dos NRTL
(Nationally Recognized Testing Laboratories, laboratorios de testes reconhecidos nacionalmente),
credenciados tanto nos Estados Unidos como no Canada, como UL ou TUV.

Marca CE

C € A marca CE indica a declaragao do fabricante de que esta em conformidade com as diretivas
e padroes europeus aplicaveis. So as versdes dos produtos com uma marca CE localizada
na placa de identificagédo ou préximo a ela cumprem as Diretivas Europeias. As respectivas
diretivas podem incluir a Diretriz europeia para Baixa Tenséo, a Diretiva Europeia
RaHs de Compatibilidade Eletromagnética (EMC), a Diretriz de Equipamento de Radio da UE (RED),
e a Diretiva de Restrigdo de Certas Substancias Perigosas (RoHS). Para mais detalhes,
veja a Declaragdo de Conformidade da CE Europeia.

Marca Unido Aduaneira Eurasiatica (CU)

e
|
1

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

Marca GOST-TR

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

As versoes CE dos produtos com a marca RCM estdo em conformidade com as normas da EMC
e de seguranga exigidas para venda na Australia e na Nova Zelandia.

Marca CCC

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

e
v

Marca UkrSEPRO

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

Marca AAA da Sérvia

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

Marca RoHS

A marca RoHS indica que o produto atende aos requisitos da Diretiva Europeia de Restrigdo
de Certas Substancias Perigosas (RoHS).
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Marca de Avaliacdo de Conformidade do Reino Unido (UKCA)

As versdes CE dos produtos que incluem uma marca UKCA de conformidade atendem aos
requisitos de seguranga do produto, de EMC, RF e RoHS para exportagéo ao Reino Unido.

Nnc
DA

2-16 HPR400XD Auto Gas - 806167



Secao 3

INSTALACAO

Nesta secao:
[N [P 10N e (o TN ¢=YoT=Y o] T o T=Y o {o T OO SO OO 3-3
RECIAMAGOES ...ttt b8 AR AR 3-3
REQUISITOS A8 INSTAIAGEAD ... cueeicececeret ettt 3-3
N TAY=YEs e L= (U] Lo OOV 3-3
Colocagao dos cOMPONENtES O SISEEMA ... bbb bbb bbb 3-3
ESPECITICAGOES AE TOMTUE ..o euieirieecicereect sttt b et 3-3
REQUISITOS A8 INSTAIAGEOD ....veerceceerreece et s et 3-4
ComMPONENLES AO SISTEMA ..ot bbb bbb 3-5
CADOS € MANGUEITAS. .. .ceiuiieireteeseiseiet st stss et st sess st b s bbb s s b e b s s bR bbb e bbbt b b ae bbb nnant s 3-5
Mangueira de SUPIIMENTO T GAS ...uiuiuriiuiereriieeiririe ittt e s st bt ae bbb st E et R e b e b b e e R b bt ee et beennaes 3-5
Cabo de alimentagdo fornecido PElo CHENTE ... 3-5
Praticas recomendadas de aterramento € PrOtEGAD .......ciucririciriricirree et 3-6
107 o [ o 1o OO 3-6
TIPOS dE ALEITAMENTO. ...ttt bbb bbb bR bbb bbb b 3-6
Praticas de aterrameEnto.... ... 3-6
Diagrama d& atEITAMENTO ...ttt s bbbt E R bbb e R bbbt b e 3-9
Posicionamento da fonte de aliMENtaGAO ........cccuviiriiici e 3-11
[ISYVE- 101 2=TaTo [oJ= TR o) a 4= Re (Y= 1T g I- o1 - Lo Lo J0 OO 3-12
INStalagio dO CONSOIE AE IGNIGAD ....ccuereicerieeieir ettt b et e e b bbb £ R E b et E et ne bt 3-14
Posicionamento do reffigerador ... s 3-16
INstalacao dO CONSOIE AE MEMIAAS ....ccceiiiiiccerccrre bbbt sa et s bbbt ne e e 3-17
Posicionamento dO CONSOIE dE SEIEGAD........cccciirceere sttt s e et se e e e e e e e ss e aeasaeananan b et snsneneens 3-18
Fonte de alimentagédo para cabos do console de IgNIGAO.........ccciiiiiriinii s 3-20
LOF: o TeTNo [o - TgoTo 3 o] (o] Lo J0uNuN N OO OT SO SR PRI 3-20
L0 o To TN o T=To =1 117 TP 3-20
Cabo de alimentagio do CONSOIE dE IGNMIGAD .....vueeiereirrieeeretee ettt ses et ses bbb es bbb ee bt 3-22
Mangueiras do lQUIAO FEFTIGEIANTE ......c.vicieiict bbbt p e 3-23
Fonte de alimentagéo para cabos dO refrigEradOor ... ..t 3-24
L7 ToTo TN o [ oTe] 1 17 o 11T OO P TP T TP OO TSP ST SR T TP 3-24
L@ oY R e [Y=1 31T - Vo= Lo SO 3-24

HPR400XD Auto Gas - 806167 3-1



INSTALACAO

Fonte de alimentagéo para cabos do CONSOlE de SEIEGAD.........ccuiiricririir s 3-26
L0 oToTe S0 o] 01 o] NPT PPN 3-26
LOF=1 oTo R e [I=1 1143 1CT 01 7 Vo= o NN OSSPSR 3-26

Console de selegéo para conexdes do console de MEIdas.......oui s 3-28
Conjunto de Cabo € MANQUEITE B GAS....uirirriiiriririrrinsirisi sttt ses bbbt s sk e bbb bbb bbb nnaes 3-28

Fonte de alimentacéo para cabo de interface do CINC........c.ocineree e 3-30
Cabo opcional de interface multissistema do CNC ... s 3-30
Notas sobre a lista de execucio do cabo de interface do CNC........ccvecirneccnesserses e e sassssnns 3-31
EXempPlos de CIrCUItOS dE SAIAA ..cuvcriecrreececr ettt e s 3-32
Exemplos de Gircuitos de ntrada ... s 3-33

Chave de forca remota ON/OFF (ligado/desligado) (fornecida pelo ClIENtE) .....wrrererremerreeeersresessssessssssssssssssssssesssssessns 3-34

Conjunto do Cab0 da tOCNA.......cuiiii b 3-35

Caixa de distribuicio do cabo da toCha (OPCIONAL ......v.ereereerieerieeeesesssiss s ssssssssss st sss st ses s ssss s sssssssnssssssnssanes 3-36
O =YY W oT- 10'¢= W [N [ 15 £ o1 (o= T RO 3-37
Lo o= L= o T o= 1 oo L= oSO 3-38

L 1o Te R o] o = oo OO TSSO PSP P T OTT RPN 3-42

L0 0] 15 oI YT = o] o1 o - U TP 3-43
Conexao da tocha com o conjunto do Cabo da tOChA ... 3-43
Conex&do da tocha com 0 €Ngate rAPIAO........cri s s s 3-47

Montagem € alinhamento da tOChA ... bbb 3-48
MONtagEM da tOCNA ...t b 3-48
AlINNEMENTO A8 TOCNA ...t bbb 3-48

Requisito do suporte Motorizado da tOCNA........ceieriecerreei e 3-49

Y o T=T 1 4= O 3-49

ReqUISITOS 08 POTENCIA.....ccciiiiic b b e e s 3-50
L =Y TSP 3-50
Chave de deSCONEXE0 da lINNA ......cceireicrriecerireecr s s s es s s bbb st R e s e p e r s 3-51
Cabo de alimentagao PriNCIPAL ... s 3-51

L@7o]g131c= o3 L= =1 115 170 = Lo Lo TR 3-52

Requisitos do liquido refrigerante da tOCha ..o e 3-53
DEINIGOES ..vueueeirctrieet et R R R AR R 3-53
Liquido refrigerante pré-misturado para temperaturas normais de funcionamento.........ccceveceererecrnenencesneseeseneeens 3-53
Mistura personalizada de liquido refrigerante para baixas temperaturas de funcionamento.........c.cooceererencrnecrneenen. 3-54
Mistura personalizada de liquido refrigerante para altas temperaturas de funcionamento..........ccccovcnnincinicinnine. 3-55

ReqUISITOS A€ PUIEZA T AQUA ...cuveerieciriicie et b e £ eE bbbt b et 3-55

Encher o refrigerador com liqUIAO reffIigErante ..o e 3-56

REQUISITOS 08 GAS ..ottt bbb b b R s 3-57
Definicao dos reguladores de SUPIMENTO.....co e eiriicirieeiee e bbb sanen 3-57

REGUIATOIES TE GAS .ouuriieicrriicireieeser ettt et 3-58

Tubulagao dO gAS dE SUPIIMENTO .....iuieciiiirii b bbb bbb bbb s 3-59
CoNEXE0 dOS GASES AE SUPFIMENTO ...vueuirieirierieireiee sttt ee st ses st s sk b bbb sk bbb bbbttt enaes 3-60

Mangueira de SUPTIMENTO A8 GAS ....vcriurrrerrierieseerer ettt 3-61

3-2 HPR400XD Auto Gas - 806167



INSTALACAO

No ato do recebimento

= Verifique se recebeu todos os componentes do sistema do seu pedido. Entre em contato com o fornecedor
se algum item estiver faltando.

= Verifique se os componentes do sistema apresentam alguma avaria fisica que possa ter sido causada durante o
transporte. Se houver evidéncia de avarias, consulte Reclamagées. Qualquer comunicagéo a respeito de reclamagdes
deve incluir o numero do modelo e o nimero de série localizados na parte traseira da fonte de alimentagéo.

Reclamacoées

Reclamacdes referentes a avarias durante o transporte — Se a sua unidade foi danificada durante

o transporte, vocé deve dar entrada em uma reclamacéo na transportadora. A Hypertherm fornecera a vocé uma copia
do conhecimento de embarque, mediante pedido. Caso vocé precise de mais assisténcia, ligue para o servigo

de atendimento ao cliente relacionado no comego deste manual ou para seu distribuidor autorizado Hypertherm.

Reclamacées referentes a mercadoria avariada ou ausente — Se qualquer das mercadorias estiver avariada
ou ausente, entre em contato com seu fornecedor. Caso vocé precise de mais assisténcia, ligue para o servigo
de atendimento ao cliente relacionado no comego deste manual ou para seu distribuidor autorizado Hypertherm.

Requisitos de instalacao

Qualquer instalacdao e manutencao dos sistemas de eletricidade e de tubulacédo deve estar
em conformidade com a regulamentacao regional e nacional de eletricidade e de tubulacao.
Esse servico devera ser prestado exclusivamente por profissionais qualificados e credenciados.

Envie qualquer duvida técnica ao Departamento de Assisténcia Técnica da Hypertherm citado no comego deste manual
ou a seu distribuidor autorizado Hypertherm.

Niveis de ruido

Os niveis aceitaveis de ruido, definidos conforme as normas nacionais ou regionais, podem ser ultrapassados por este
sistema a plasma. Use sempre a protegéo auricular adequada durante o corte ou a goivagem. Todas as medigdes de ruido
obtidas sdo dependentes do ambiente especifico no qual o sistema é usado. Consulte também Ruidos podem danificar

a audicao na segdo Seguranca deste manual. As informagdes especificas por produto podem ser encontradas na biblioteca
de downloads Hypertherm em:

https://www.hypertherm.com/Xnet/library/DocumentLibrary.jsp

Selecione o produto que esta procurando a partir do menu suspenso Tipo de produto, escolha “Regulamentar” a partir do menu
suspenso Categoria e escolha “Fichas de dados de ruidos acusticos” a partir do menu suspenso Subcategoria. Pressione Enviar.

Colocacao dos componentes do sistema

= Posicione todos os componentes do sistema antes de fazer as conexdes elétricas, de gas e da interface.
Use o diagrama apresentado nesta segdo para obter instruges sobre o posicionamento dos componentes.

= Aterre todos os componentes do sistema ao solo. Consulte Prdticas Recomendadas de Aterramento e
Blindagem, nesta segao, para obter detalhes.

= Para prevenir vazamentos no sistema, aperte todas as conexdes de gas e agua conforme demonstrado abaixo:

Especificacoes de torque
Tamanho
da mangueira
de agua ou de gas kgf-cm Ibf-pol Ibf-pés
Até 10 mm 8,6a9,8 75 a 85 6,25a 7
12 mm 41,5a55 360 a 480 30a40
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Requisitos de instalacao
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Componentes do sistema

Fonte de alimentacgéo
Console de ignigdo
Refrigerador
Console de medidas

Console de selegao

PPOROO

Tocha

Cabos e mangueiras

Cabo do arco piloto

Cabo negativo

Cabo de alimentagéo do console de ignigao

Mangueiras do liquido refrigerante

Cabo de controle do refrigerador

Cabo de alimentagéo do refrigerador

Cabo de controle do console de gas

Cabo de alimentagéo do console de selegdo

Console de selegéo para conjunto de mangueira e cabo do console de medidas
Cabo de interface do CNC

Cabo opcional de interface do CNC para sistemas com varias fontes de alimentagéo
Conjunto do cabo da tocha

Cabo-obra

0000 OOO0OOO

Mangueira de suprimento de gas
Oxigénio
Nitrogénio ou argoénio

Ar

00000

Argonio-hidrogénio (H35) ou nitrogénio-hidrogénio (F5)

Cabo de alimentacao fornecido pelo cliente
@ Cabo de alimentagéo principal
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Praticas recomendadas de aterramento e protecao

W .

\ ADVERTENCIA!

O CHOQUE ELETRICO PODE MATAR

,@: ﬁ Desligue a alimentacio elétrica antes de realizar qualquer manutencido. Qualquer
trabalho que exija a remocao da tampa do sistema a plasma deve ser realizado por
um técnico qualificado.

Consulte a secao Seguranca do seu manual de instrucées para conhecer mais
precaucdes de seguranca.

Introducao

Esta segéo descreve praticas para aterrar e proteger uma instalagédo de sistema de corte a plasma contra ruidos

de interferéncia de radiofrequéncia (IRF) e de interferéncia eletromagnética (IEM) (também chamado ruido). Ela também
descreve o aterramento da alimentagdo de corrente continua e de servigo. O diagrama ao final desta se¢éo apresenta
estes tipos de aterramentos em um sistema de corte a plasma.

Nota: As praticas de aterramento apresentadas nesta segédo foram usadas em muitas instalagdes com excelentes
resultados e a Hypertherm recomenda que tais praticas sejam parte rotineira do processo de instalagao.
Os métodos reais usados para implementar essas praticas podem variar de um sistema para o outro,
mas devem permanecer o mais uniformes possiveis. Porém, devido a diversidade de equipamentos
e instalagoes, estas praticas de aterramento podem néo ser eficientes para eliminar problemas de ruido
IRF/IEM em todos os casos.

Tipos de aterramento

Aterramento de servico (também chamado de aterramento de segurancga ou (PE — condutor de protecéo)
aterramento) é o sistema de aterramento que se aplica & tenséo de linha da entrada. Ele protege os funcionarios contra
o perigo de choque elétrico proveniente de qualquer equipamento ou da mesa de corte. Inclui o aterramento de servigo
gue entra no sistema a plasma e em outros sistemas, tais como o CNC e as transmissdes do motor, bem como

o eletrodo de aterramento adicional ligado a mesa de corte. Nos circuitos de plasma, o aterramento é levado do chassi
do sistema a plasma ao chassi de cada console separado por meio dos cabos de interconexao.

Aterramento da alimentacdao CC (também chamado de corrente de corte) ¢ o sistema de aterramento que completa
o caminho da corrente de corte da tocha de volta ao sistema a plasma. Ele requer que o cabo positivo do sistema

a plasma esteja conectado firmemente a barra de aterramento da mesa de corte com um cabo de tamanho adequado.
Ele também requer que as esteiras sobre as quais a pega de trabalho assenta tenham bom contato com a mesa

e a pega de trabalho.

Aterramento e protecao IRF e IEM ¢ o sistema de aterramento que limita a quantidade de ruido elétrico emitido
pelos sistemas a plasma e de transmissdo do motor. Também limita a quantidade de ruido recebido pelo CNC

e outros circuitos de controle e medigao. As praticas de aterramento descritas nesta segdo tém como foco principal
o aterramento e protecao IRF e IEM.

Praticas de aterramento

1. A menos que seja indicado, use somente cabos de solda de 13,3 mm? (047040) para os cabos
de aterramento IEM mostrados no diagrama ao final desta secéo.

2. A mesa de corte é usada para o ponto de aterramento IEM comum, ou em estrela, e deve ter terminais
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rosqueados e soldados a mesa com uma barra de distribuicdo de cobre montada sobre eles. Uma barra
de distribuigdo separada deve ser montada sobre a mesa de corte do tipo pértico, o mais proximo possivel
de cada motor. Se houver motores em cada extremidade da mesa de corte do tipo portico, passe um cabo
de aterramento IEM separado do motor mais distante a barra de distribuicdo da mesa de corte do tipo
portico. A barra de distribuicdo da mesa de corte do tipo portico deve ter um cabo pesado de aterramento
IEM separado de 21,2 mm?, (047031) para a barra de distribuicdo da mesa. Os cabos de aterramento
IEM para o suporte motorizado da tocha e o console RHF devem ser passados separadamente a barra

de aterramento da mesa.

3. O aterramento incorreto ndo so expde os operadores a tensdes perigosas, mas também aumenta o risco de
falhas no equipamento e de tempo de maquina parada desnecessario. O aterramento ideal deveria ter uma
resisténcia de zero Ohms, mas experiéncias em campo indicam que uma resisténcia abaixo de 1 Ohm ¢
satisfatoria para a maioria das aplicagdes. A Hypertherm recomenda que vocé consulte as normas nacionais
e regionais de eletricidade para garantir que as praticas de aterramento e protegéo utilizadas estejam de
acordo com os requisitos para a sua localidade.

4. Deve ser instalado um eletrodo de aterramento que esteja de acordo com todas as normas regionais
e nacionais de eletricidade, a 6 m da mesa de corte. Este é um aterramento PE (condutor de protegéo)
e deve ser conectado a barra de distribuicdo de aterramento da mesa de corte com um cabo de aterramento
de 13,3 mm? verde/amarelo (047121) ou equivalente.

5. Para uma protecdo mais eficiente, use os cabos de interface do CNC da Hypertherm para sinais de E/S,
sinais de comunicacgéo serial, conexdes multiponto de sistema a plasma e interconexdes entre todas as partes
do sistema Hypertherm.

6. Todos os componentes metalicos usados no sistema de aterramento devem ser de latdo ou cobre. Embora
possam ser usados parafusos de ago soldados a mesa de corte para a montagem da barra de aterramento,
nenhum outro componente metalico de aluminio ou ago pode ser usado no sistema de aterramento.

7. A alimentagédo de CA, o condutor de protegdo e os aterramentos de servigo devem ser conectados a todo
o equipamento de acordo com normas regionais e nacionais.

8. Para um sistema com um console de alta frequéncia remota (RHF), o positivo, o negativo e os fios do arco
piloto devem estar agrupados por uma distancia o mais longa possivel. O cabo da tocha, o cabo-obra e os
fios do arco piloto (bico) podem ficar em paralelo a outros fios ou cabos se estiverem separados, no minimo,
por 150 mm. Se possivel, passe os cabos de alimentagédo e de sinal em trilhos separados.

9. Para um sistema com console de alta frequéncia remota, o console de igni¢do deve ser montado o mais
proximo possivel da tocha e deve ter um cabo de aterramento separado que conecta diretamente a barra
de distribuicdo da mesa de corte.

10. Cada componente Hypertherm, bem como qualquer outro CNC ou gabinete/compartimento de acionamento
de motor, deve ter um cabo de aterramento separado do aterramento comum (em estrela) na mesa. Isto inclui
o console de igni¢éo, independente de estar aparafusado ao sistema a plasma ou & mesa de corte.

11. A malha protetora metalica do cabo da tocha deve estar conectada firmemente ao console de ignigéo
e a tocha. Ela deve ser isolada eletricamente de qualquer metal e de qualquer tipo de contato com o chao
ou a parede. O cabo da tocha pode ser passado em trilhos de plastico ou cobertos com uma protegéo
de plastico ou couro.

12. O suporte e o mecanismo de deslocamento da tocha — a pega montada no suporte motorizado e ndo na
tocha — devem estar conectados a pecga imovel do suporte motorizado com uma malha protetora de cobre
de pelo menos 12,7 mm de largura. Um cabo separado deve ser passado do suporte motorizado para a barra
de distribuicao de aterramento na mesa de corte do tipo portico. O conjunto de valvulas também deve ter
uma conexao de aterramento separada para a barra de distribuicdo de aterramento da mesa de corte do tipo
portico.

13. Se a mesa de corte do tipo pértico passar em trilhos que néo estejam soldados a mesa, cada trilho deve
ser conectado a um cabo de aterramento de sua extremidade até a mesa. Os cabos de aterramento sdo
conectados diretamente & mesa e ndo precisam ser conectados a barra de distribuigdo de aterramento.
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14. Se voceé estiver instalando uma placa de divisor de tensédo, monte-a o mais proximo possivel do ponto em que
a tensdo do arco for medida. Uma localizagdo recomendada € dentro do gabinete do sistema a plasma. Se
for usada uma placa do divisor de tensdo Hypertherm, o sinal de saida é isolado dos outros circuitos. O sinal
processado deve passar em cabos trangados protegidos (Belden 1800F ou equivalente). O cabo usado deve
ter uma malha protetora e ndo uma blindagem laminada. Conecte a blindagem ao chassi do sistema a plasma

e sua outra extremidade deve ser deixada desconectada.

15. Todos os outros sinais (analégico, digital, serial e codificador) devem passar em pares trangados dentro
de um cabo protegido. Os conectores desses cabos devem ter uma caixa metdlica. E é a protecéo, e
nao o dreno, que deve ser conectada a caixa metalica dos conectores em cada extremidade do cabo.
Nunca passe a protegao ou o dreno pelo conector em nenhum dos pinos.

A figura a seguir mostra um exemplo de uma barra de distribuicdo de aterramento da mesa de corte. Os componentes
mostrados podem diferir de seu sistema

N o a b~ 0N

Barra de distribuigdo de aterramento da mesa
de corte do tipo pértico

Eletrodo de aterramento

Cabo-obra (+) do sistema a plasma
Console de alta frequéncia remota (RHF)
Compartimento do CNC

Suporte da tocha

Chassi do sistema a plasma

A figura a seguir mostra um exemplo de uma barra de distribuicdo de aterramento da mesa de corte do tipo pértico.
Ela esta aparafusada a mesa de corte do tipo portico, perto do motor. Todos os cabos de aterramento individuais dos
componentes montados na mesa de corte do tipo pdrtico se conectam com o barramento. Um unico cabo pesado se
conecta a barra de aterramento da mesa de corte do tipo portico e vai até a barra de aterramento da mesa.

Cabo para a barra de aterramento na mesa
de corte

Cabos de aterramento dos componentes
da mesa de corte do tipo portico
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Diagrama de aterramento

O diagrama a seguir mostra um exemplo de aterramento dos componentes em um sistema de corte a plasma.

° 1@ °,
@

®lO® €

@ OOOE VIO

Aterramento de chassi e IRF

__L Terra e aterramento CA @ (25) @
1'1% B

1 Mesa de corte 8,9 Componentes especificos do sistema, como
2 Mesa de corte do tipo pértico o console de medidas, o console de gas
. ou console de selegéo
3 Sistema a plasma 10 Chassi do GNG
assi do
4 Barra de distribuigdo de aterramento da mesa
5 B de distribuicio de at to d 11 Modulo de controle de altura da tocha
arra de distribuicéo de aterramento da mesa (ArcGlide, Command® THC)
de corte do tipo pértico ) .
6 Suporte motorizado do controle de altura da 12 Componente especifico do sistema, como
u 1Z r ur . .
e um refrigerador ou resfriador
tocha (ArcGlide®, Sensor™ THC, Sensor PHC 9 ]
ou outro) 13  Aterramento da alimentagdo CC
7 Console RHF (n&o esta presente em todos

os sistemas). Conecte a barra de distribuicdo
de aterramento
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@) Posicionamento da fonte de alimentacéo

W
\ PERIGO

O CHOQUE ELETRICO PODE MATAR

Remova todas as conexdes elétricas da fonte de alimentacao antes de mové-la ou posiciona-la.
O transporte da unidade pode causar lesdes pessoais e avarias ao equipamento.

A fonte de alimentagdo pode ser movida por uma empilhadeira, mas os garfos devem ser longos o bastante para cobrir
a extensdo total da base. Tome cuidado ao levantar para que a parte inferior da fonte de alimentagéo ndo seja avariada.
Os garfos devem estar centrados da frente para trds e de um lado para o outro para evitar inclinagées durante

a movimentagdo. As velocidades da empilhadeira devem permanecer baixas, especialmente ao fazer curvas

ou contornar esquinas.

= Coloque a fonte de alimentagdo em uma area livre de umidade excessiva, com ventilagdo adequada
e relativamente limpa. Deixe 1 m de espaco de cada lado da fonte de alimentagéo para ventilagéo e
manutencgao.

= O ar de refrigeragdo ¢ puxado pelo painel frontal e expelido pela parte de tras da unidade pela agdo
de um ventilador. Nao coloque qualquer dispositivo de filtragem sobre os locais de absorgéo de ar. Isso pode
reduzir a eficiéncia do resfriamento e VIOLA A GARANTIA.

= Nao coloque a fonte de alimentagdo em uma inclinagdo maior que 10° para evitar que ela caia.

As fontes de alimentagdo do HPR400XD com numero de série HPR400-000560 ou posterior podem
ser atualizadas para fonte de alimentagéo primaria ou secundaria HPR800XD.
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Levantando a fonte de alimentacao

PERIGO

A fonte de alimentacdo do HPR400XD pesa aproximadamente 746 kg. Puxar ou levantar
manualmente com 1 ou 2 pessoas pode causar ferimentos. Use acessorios e técnicas
de levantamento apropriados ao mover uma fonte de alimentacao.

Um conjunto de tiras (228336) para levantamento do HPR400XD esta disponivel na Hypertherm. O conjunto

de tiras s6 deve ser usado para levantar o HPR400 como descrito aqui. Antes de usar o conjunto de tiras, o cliente
compreende e assume responsabilidade exclusiva pelo fornecimento de pessoal treinado e qualificado para operar
empilhadeiras, gruas, guindastes e outros dispositivos de levantamento para erguer ou mover a fonte de alimentagao.
Todos os movimentos da fonte de alimentacdo devem ser feitos em conformidade com as leis e normas locais
aplicaveis. Todos os equipamentos de manipulagdo devem ser avaliados para cada aplicagéo, inspecionados

e testados antes de cada uso. A fonte de alimentagéo pode ser movida por uma empilhadeira, mas os garfos devem
ser longos o bastante para cobrir a extenséo total da base. Tome cuidado ao levantar para que a parte inferior da fonte
de alimentagédo nio seja avariada. O cliente concorda em observar e garantir a conformidade com o seguinte:

= As tiras e outros equipamentos de manipulagdo devem atender a padroes, leis e normas locais aplicaveis.

= A capacidade nominal, o fator de projeto e a classificagédo de eficiéncia do sistema de levantamento, inclusive
as tiras vendidas pela Hypertherm, podem ser afetados por desgaste, uso inadequado, sobrecarga, corroséo,
deformagao, alteragado intencional, idade e outras condigdes de uso. Uma inspecéo das tiras por pessoal
qualificado deve ser conduzida antes de cada uso. Tiras gastas ou danificadas ndo podem ser usadas
nem alteradas ou modificadas de qualquer maneira.

= Todos os 4 lagos nas extremidades das tiras devem ser conectados de maneira segura e apropriada
ao mecanismo de levantamento.

= A fonte de alimentagéo é uma carga assimétrica; garanta que uma analise por uma pessoa qualificada seja realizada
adequadamente para equilibrar a carga a fim de evitar inclinagdes e sobrecarga em qualquer uma das tiras.

= Todos os painéis do compartimento devem ser fixados firmemente antes do levantamento da fonte de alimentagao.
= O mecanismo de levantamento deve ser avaliado para o peso apropriado e ser adequado para o tamanho da tira.

= Cada tira deve passar através de todos os 4 furos na base da fonte de alimentacio e ndo deve estar torcida,
deformada, dobrada ou comprimida.

| 2 )
' B

L

\
\

Caminho correto para tiras de levantamento

= As tiras ndo devem ser encurtadas ou alongadas por nds, tor¢gdes, amarragdes ou outros meios.

= A fonte de alimentagdo deve ser levantada de maneira lenta, ndo mais de 203 mm acima do chéo, para
assegurar que o peso seja distribuido de maneira uniforme.
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= A fonte de alimentagao deve ser movida lentamente para evitar aceleragédo e desaceleragdo repentina durante
0 movimento.

= O acesso a area deve ser restrito durante a movimentagéo ou o levantamento para evitar lesdes ao pessoal caso
a fonte de alimentagao se desloque ou incline.

= O pessoal nunca deve ter permissédo para permanecer ou colocar qualquer parte do corpo sob o equipamento
ou entre o equipamento e as paredes ou outros objetos solidos.

= Armazene as tiras de maneira adequada para que elas nao figuem sujeitas a danos mecanicos, quimicos
ou por ultravioleta, ou a temperaturas extremas.

Nos Estados Unidos, a OSHA regulamenta eslingas na norma 29 CFR 1910.184. Essa norma abrange requisitos
gerais, definigdes basicas, praticas de operagao segura, inspegdes dos varios tipos de eslingas. Leia com atencgao

as normas da OSHA e as diretrizes de eslingas da OSHA antes de movimentar a fonte de alimentagéo e observe todos
os requisitos e recomendagdes para manipulagédo segura em 29 CFR 1910.184 e outras segdes aplicaveis. Se houver
qualquer duvida relacionada a interpretagéo ou aplicagédo dessas ou de outras normas da OSHA, consulte a assessoria
juridica apropriada.

As eslingas da Hypertherm néo estdo a venda na Europa, onde eslingas adquiridas localmente devem ter
obrigatoriamente a “Marca CE". No Reino Unido, a interpretagao das Diretrizes Européias foi traduzida nos seguintes
Instrumentos Estatutarios (S, Statutory Instruments): SI 2306 PUWER, Normas sobre a provisdo e o uso de
equipamentos de trabalho e SI 2307 LOLER, Normas sobre operagdes e equipamentos de levantamento. A referéncia
as Diretrizes Européias nao pode ser interpretada para significar que o conjunto de tiras pode ser usado em outros
paises ou jurisdigoes.

A entidade responsavel pelo local de trabalho onde o equipamento sera instalado deve garantir que todas as normas
aplicaveis sejam seguidas €, portanto, a Hypertherm ndo assume nenhuma responsabilidade ou obrigagéo. O cliente
assume responsabilidade exclusiva para garantir que todas as leis e normas locais sejam seguidas, inclusive aquelas
que se aplicam ao uso do equipamento e as condi¢des do local de trabalho.
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@ Instalacao do console de ignicao

= Monte o console de ignigdo na posigao vertical ou horizontal.

= Deixe espago para remover a parte superior ao fazer manutengao.

0 32 mm 184 mm

-f&———&]

248 mm

3175 mm = =

W 7 mm

"O“ (4 lugares)

1/4-20

@ i\ Parafuso de aterramento

Aterramento do console de ignhicao
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Montagem horizontal RHF

Montagem vertical RHF
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(@® Posicionamento do refrigerador

= Coloque o refrigerador em uma area livre de umidade excessiva, com ventilagdo adequada e relativamente limpa.
Deixe 1 m de espago em cada lado da fonte de alimentagao para ventilagdo e manutengéo.

= O ar de refrigeragao ¢ puxado pelo painel frontal e expelido pela parte de tras da unidade pela agédo
de um ventilador. Nao coloque qualquer dispositivo de filtragem sobre os locais de absorgédo de ar. Isso pode
reduzir a eficiéncia do resfriamento e VIOLA A GARANTIA.

= Nao coloque o refrigerador em uma inclinagao maior que 10° para evitar que ele caia.
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@ Instalacio do console de medidas

= Monte o console de medidas proximo ao suporte motorizado da tocha. O comprimento maximo das mangueiras
de gas entre o console de medidas e a tocha ¢ de 1,8 m.

Parafuso de aterramento
1/4-20

X
"X
, R

777/
N

Aterramento do console de medidas

Respiro:
/néo obstrua
153,9 mm i
122,2 mm / —
/ ==
O "O" 7 mm
§ (4 lugares)
76,2 mm K@y
33,3 mm
0
0 54,9 mm 248,9 mm 282,5 mm
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e Posicionamento do console de selecao

= Monte o console de selegédo proximo a mesa de corte. Deixe espago para remover as partes superior e direita

ao fazer manutengéo. A orientagdo recomendada é mostrada na figura abaixo. O comprimento maximo
dos cabos entre a fonte de alimentagédo e o console de selegéo é de 75 m. O comprimento maximo dos cabos

e das mangueiras entre o console de selegdo e o conjunto do console de medidas é de 20 m.

/

X

7

s
/'%'%A
\4

1
q

s
3

’

Parafuso de aterramento

@/ 1/4-20

g
Orientacao
preferencial do
console de selecdao Aterramento do console de selecdao
e ——@ @
> 7 mm
(4 lugares)
38,1 mm @) E}
O_E = =
0 76,2 mm 254,0 mm
HPR400XD Auto Gas - 806167
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Esta pagina foi deixada em branco intencionalmente
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Fonte de alimentacao para cabos do console de ignicao

@ Cabo do arco piloto

- -les———o

Console de ignigcdo

Placa de E/S

Céd. produto Comprimento Céd. produto Comprimento
123820 3m 123735 256 m

123821 45m 123668 35m

123666 75 m 123669 45 m

123822 10m 123824 60 m

123667 15m 123825 75 m

123823 20 m

@ Cabo negativo

N

Q E ]I|Conso|e|de ignicéo Fonte de aIin'lentaQéou]: , O

Cod. produto Comprimento Céd. produto Comprimento
123418 3m 123996 25 m

023382 45m 123997 35 m

023078 75 m 023081 45 m

123994 10m 023188 60 m

023079 15m 023815 75 m

123995 20 m

Cabo do
arco piloto
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{z )

/=
]
—
I
lo

(2]

Cabo do arco piloto

Cabo negativo

O e @ eeées
© «
o
o e o o
o o | ﬂ
(
o Cabo do arco
piloto
SICRISIC
O
(2]
Cabo negativo
O
Cabo-obra
®
®
(@) (]
+ X4
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€ Cabo de alimentacio do console de ignicdo

E}j@jﬂ: :D]}Eﬂ:%] Terminal fémea para Console de Igni¢ao

Céd. produto Comprimento Céd. produto Comprimento Lista de sinais do cabo - fonte de alimentagao
123419 3m 123425 225 m para console de ignigao
103834 45m 193736 25 m Termir.lal da fo!lte Termina! do. c~onsole
de alimentacao de ignicao
123420 6m 123426 30m N° do b b - N° do i
123670 75 m 123672 35 m O pino esene=0 o pino
123422 9m 123938 375m 1 120 VCA - direta 1
123835 10m 123673 45m 0 190 VCA — retorno o
123423 12m 123837 60 m 3 Aterramento 3
123671 15m 123838 75 m
123836 20m 4 Nao usado 4

L,
o
O
-« ©
i () -
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O Mangueiras do liquido refrigerante

Cuidado: Nunca use fita PTFE

para a preparacao
de juntas.

® & -

Céd. produto Comprimento

Cod. produto Comprimento
128499 1,5m

028652 3m

028440 45m

028441 75 m

128173 10m

028442 15m

128984
128078
028896
028445
028637
128985

20m
25 m
35m
45 m
60 m
75 m

HPR400XD Auto Gas - 806167
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Fonte de alimentacao para cabos do refrigerador

@ cCabo de controle

& ? Terminal fémea para refrigerador

Cédigo do produto Comprimento

123844 1,5m
123784 3m
123839 45m
Lista de sinais do cabo — fonte de alimentagéo para refrigerador (conectores DSUB de 9 pinos)
Terminal da fonte de alimentaciao Terminal do refrigerador
N° do pino | Cor do fio Entrada/saida Descrigao N° do pino Entrada/saida Fungao
2 Preto Entrada/saida  |CAN baixa velocidade 2 Entrada/saida  |Comunicagio de CAN
3 Preto Entrada Aterramento CAN 3 Saida Aterramento da alimentagao
7 Vermelho Entrada/saida  |CAN alta velocidade 7 Entrada/saida  |Comunicagio de CAN
9 Vermelho Entrada Néo usado 9 Saida Nao usado

@ Cabo de alimentacio

E}Eﬂ: :D]}E[E}] Terminal fémea para refrigerador

Codigo do produto Comprimento
123979 1,5m
123980 3m
123981 4,5m
Lista de sinais do cabo — fonte de alimentagéo para refrigerador
Terminal da fonte de alimentacao Terminal do refrigerador
N° do pino|  Cor do fio* Descrigao N° do pino | Fungao
1 Entrada/preto 120 VAC - direta 1 alimentagéao do refrigerador
2 Entrada 120 VAC - retorno 2 alimentagao do refrigerador
8 Branco/preto 240 VCA - direta 8 Solenoide do liquido refrigerante (V1)
13 Branco 240 VCA - retorno 13 Solenoide do liquido refrigerante (V1)
9 Verde/preto Aterramento 9 Aterramento
12 Laranja/preto 240 VCA - direta 12 Ventilador de refrigeracéo
16 Laranja 240 VCA - retorno 16 Ventilador de refrigeracéo
14 Verde Aterramento 14 Aterramento
11 Preto 240 VCA - direta 11 Motor da bomba
15 Azul 240 VCA - retorno 15 Motor da bomba

* Os fabricantes de fios podem alterar as cores dos fios. Se as cores dos fios do seu cabo de alimentagéo
forem diferentes, entre em contato com o Servigo Técnico da Hypertherm.
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Consulte a nota abaixo

UUL

Nota: O indutor na placa da transmissdo do motor da bomba faz um ruido durante a operagéao

nou

que foi descrito como “ronco”, “zumbido” e “clique”. Isso é normal e pode ser desconsiderado.
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Fonte de alimentacao para cabos do console de selecao

@ Cabo de controle

Cod. produto Comprimento Coéd. produto Comprimento
123784* 3m 123841 20m
123839 45m 123737 25 m
123963 6m 123738 35m
123691 75 m 123739 45 m
123840 10m 123842 60 m
123711 15m 123843 75 m
Lista de sinais do cabo — fonte de alimentagédo para o console de selegédo
Terminal da fonte de alimentacédo Terminal do console de gas
N° do pino Entrada/saida Descrigao N° do pino Entrada/saida Fungao
1 N&o usado 1 Né&o usado
6 N&o usado 6 Néo usado
2 Entrada/saida CAN baixa velocidade 2 Entrada/saida Comunicagéo serial CAN
7 Entrada/saida CAN alta velocidade 7 Entrada/saida Comunicagéo serial CAN
3 Aterramento CAN 3 Referéncia de aterramento CAN
9 N&o usado 9 N&o usado
8 N&o usado 8 Néo usado
4 Nao usado 4 Nao usado
5 N&o usado 5 Né&o usado

© cabo de alimentacio

Lista de sinais do cabo — fonte de alimentagéo
[éﬂgj]]: :@Eﬂ para o console de selecéo
Terminal da fonte Terminal do
de alimentacao console de gas
Cod. produto Comprimento Coéd. produto Comprimento N° do pino Descrigao N° do pino
123785* 3m 123848 20 m 1 120 VCA - direta 1
123846 45m 123740 25m o 190 VCA - retorno 5
123964 6m 123676 35m 3 Aterramento 3
123674 75 m 123677 45 m p N 5 p
123847 10 m 123849 60 m 20 usado
123675 15'm 123850 75 m 5 Néo usado 5
6 24 VCA - direta 6
7 24 VCA - retorno 7

*Os cabos niimero 123784 e 123785 devem ser usados em sistemas que tém o console de gas montado na fonte de alimentagao
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Console de selecao para conexoes do console de medidas

@ Conjunto de cabo e mangueira de gas [coq. produto Comprimento
128992 3m
128993 45m
228338 6m
128952 75 m
128994 10m
128930 15 m
128995 20 m
Lista de sinais do cabo de alimentagdo — conectores de 9 pinos
Terminal do console de medidas Terminal do console de selecao
N° do pino| Entrada/saida |Descricao N° do pino Entrada/saida Fungao
1 Entrada Alimentagao de 120 VCA 1 Saida Entrada de CA, retorno
2 Entrada Alimentagao de 120 VCA 2 Saida Entrada de CA, direta
3 Entrada Aterramento do chassi 3 Saida Aterramento do chassi
4 Né&o usado 4 Né&o usado
5 Né&o usado 5 Néo usado
6 Né&o usado 6 Néo usado
7 Nao usado 7 Nao usado

Terminal fémea para console de medidas

Terminal macho para console de selegao

Tipico conector D-Sub fémea

Lista de sinais do cabo de comunicagéo — conectores DSUB de 9 pinos
Terminal do console de medidas Terminal do console de selecao
N° do pino| Entrada/saida |Descricao N°do pino| Entrada/saida |Fungao
2 Entrada/saida |CAN baixa velocidade 2 Entrada/saida | Comunicacdo de CAN
3 Entrada Aterramento CAN 3 Saida Aterramento da alimentagéao
7 Entrada/saida |CAN alta velocidade 7 Entrada/saida |Comunicagido de CAN
9 Entrada Néao usado 9 Saida Nao usado
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Cuidado:

Nunca use fita PTFE
para a preparacao
de juntas.

HPR400XD Auto Gas - 806167
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@ Fonte de alimentacao para cabo de interface do CNC

Cad. produto Comprimento Coéd. produto Comprimento Caéd. produto Comprimento

123210 3m 123216 13,6 m 123742 35m

123211 45m 123023 15 m 123219 375 m —1
123212 6m 123494 16,5m 123220 45 m —
123022 75 m 123851 20m 123852 60 m

123213 9m 123217 22,5 m 123853 75m

123214 10m 123741 25 m

123215 12 m 123218 30m

@ cabo opcional de interface multissistema do CNC
(consulte os diagramas esquematicos para obter informacdes sobre a instalacdo)

Fonte de alimentacéo Terminal
terminal do CNC
Cor N° do | Entrada/ Entrada/
do fio pino | Saida |Nome do sinal Fungéo Saida | Observagoes
Preto 1 Entrada | Rx - Receptor em série RS-422 Saida
Vermelho| 20 | Entrada |Rx + Receptor em série RS-422 Saida
Preto 2 Saida | Tx-— Transmissor em série RS-422 Entrada
Verde 21 Saida | Tx + Transmissor em série RS-422 Entrada
Preto 3 Aterramento RS-422 Aterramento serial RS-422
Azul 22 Nenhum Nao usado
Preto 4 Saida | Movimento 1 E (=) Notlflga o CNC de'qu'e houvg uma transferéncia do a.rcc.> e para iniciar Entrada
. ) o movimento da maquina assim que acabar o tempo limite do retardo 2e3
Amarelo 23 Saida | Movimento 1 C () N Entrada
na perfuragdo do CNC
Preto 5 Saida |Erro E (<) " Entrada
Marrom o4 Saida |ErroC () Notifica o CNC de que houve um erro Entrada 2
Erro de rampa de fim de arco
Preto 6 Saida |E(-) " .
Laranja 25 Saida | Erro de rampa de fim de arco Notifica o CNC de que houve um erro de rampa de fim de arco Entrada 2
C(+)
Vermelho | 7 Saida | N&o esta pronto E (<) Notifica o CNC de que o sistema de plasma n&o esta pronto para disparar Entrada 9
Branco 26 Saida | Nao estéa pronto C (+) um arco
omenol o [ sate [uomemoze ) [Noe SCcemstore e fweespme e e
Verde 27 Saida | Movimento 2 C (+) quina qu P periurag Entrada
do CNC
wmatol o [ sata [uoimemose ) [Noce GG pmrore maman e mme o e e
Azul 28 Saida | Movimento 3 C (+) q q P P ¢ Entrada
do CNC
Vermelho | 10 Saida | Movimento 4 E (=) Not|f|9a o CNC de'qu'e houve uma transferéncia d(? alrco e para iniciar i Entrada
) . o movimento da maquina quando acabar o tempo limite do retardo na perfuragéo 2e3
Amarelo 29 Saida | Movimento 4 C (+) Entrada
do CNC
Vermelho | 11 Nenhum N&o usado
Marrom 30 Nenhum Né&o usado
Vermelho | 12 | Entrada | Canto () O CNC notifica o sistema a plasma de que um §anto e§ta vse aproximando e para Saida
K reduzir a corrente de corte (a corrente de corte é selecionavel pelo CNC ou tem , 1
Laranja 31 Entrada | Canto (+) ~ Saida
como padrdo 50%)
Verde 13 | Entrada | Perfuragéo (-) O CNC notifica o sistema de plasma para manter o pré-fluxo de protegao até Saida 1
Branco 32 | Entrada | Perfuragao (+) que o CNC envie o sinal
Verde 14 Entrada | Contencgéo (-) Nao é necessario sem o CommandTHC. O CommandTHC necessita de um sinal para Saida 1
Azul 33 | Entrada | Contengéao (+) fazer o pré-fluxo de gases durante o IHS
Verde 15 | Entrada | Iniciar (=) L Saida
Amarelo 34 | Entrada | Iniciar (+) O CNC inicia o0 arco de plasma Saida !
Verde 16 Nenhum Né&o usado
Marrom 35 Nenhum Né&o usado
Verde 17 Nenhum N&o usado
Laranja 36 Aterramento da alimentagéo Aterramento
Branco 18 Aterramento da alimentagéao Aterramento 4
Preto 37 CNC +24VCC 24 VCC disponiveis (maximo de 200 mA); consulte as notas
19 CNC +24 VCC Né&o conectado
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J 303

Notas sobre a lista de execucao do cabo de interface do CNC

Nota 1. As entradas sao isoladas opticamente. Elas exigem 24 VCC a 7,3 mA ou fechamento de contato seco. A vida
util do relé externo pode ser melhorada com a adi¢do de um capacitor de poliéster metalizado (0,022 uF 100

V ou maior) em paralelo com os contatos do relé.
Nota 2. As saidas sdo transistores opticamente isolados de coletor aberto. A taxa maxima é de 24 VCC a 10 mA.

Nota 3. O movimento da maquina ¢ selecionavel e usado para configuragdes com varios sistemas a plasma.

Nota 4* CNC +24 VCC fornece um maximo de 24 VCC a 200 mA. Um jumper em J304 é necessario para usar
a alimentagao de 24 V.

Cuidado: O cabo do CNC deve ser construido usando um cabo com protecédo de 360°
e conectores com caixa metalica em cada extremidade. A protecao deve
A se estender até as caixas metalicas em cada extremidade para garantir
um aterramento adequado e fornecer a melhor protecéao.

* Consulte o exemplo 1 da pagina 3-33
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Exemplos de circuitos de saida

1. Interface logica, ativa alta

5VCC

2. Interface légica, ativa baixa
5VCC - 24

(opc

3. Interface do relé

CNC +24V
]  +24VCC CNC +24V
Instale um °t
jumper A
108056 J304 _ _HPR
| C
| ™
| | -
L _1E
Aterramento

da alimentagéo

4. Nao use esta configuragéo. A garantia sera anulada.

-24VCC

— — T

| cNe/cLP

L2
10 kQ
(opcional)

Alta impedancia (10 mA)

VCC

10 kQ

jonal)

— —

|cNC/CLP

iy

Alta impedancia (£10 mA)

11
7 |

Entradas de fechamento de
contato de corrente elevada
(CAouCC)

Bobina de baixa poténcia de 24 VCC do
relé externo<10 mA ou 22400 ohms
Todas as bobinas de relé necessitam

de um diodo de roda livre ao longo da
bobina do relé

HPR Qualquer tenséo
R T
| | 45 /84
| }Z %ﬁ . Q‘“”r_i:
[ =

3-32

HPR400XD Auto Gas - 806167



INSTALACAO

Exemplos de circuitos de entrada

1. Interface do relé

Nota: A vida util do relé externo pode ser melhorada com a adigdo
de um capacitor de poliéster metalizado (0,022 uF 100 V

ou maior) em paralelo com os contatos do relé.

+24 VCC (consulte a nota 4 da pagina 3-31)

Saida do
CNC/CLP LR
e wW— i
VA |
Relé externo |
(CA ou CC) _———
Aterramento
da alimentagéo
2. Interface do acoplador 6ptico
+24 VCC
_GNG/CLP_
| HPR
TS T
2’}
| | ¥, |
Acoplador optico _——
da saida do —
transistor Aterramento
da alimentagéo
3. Interface de saida amplificada
CNC/CLP +24 VCC
2 V=22 VGO|

Transmissao
ativa alta

Aterramento da
alimentacéo

Aterramento da
alimentacéo

HPR400XD Auto Gas - 806167
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Chave de forca remota ON/OFF (ligado/desligado) (fornecida pelo cliente)

- O

? PERIGO

O CHOQUE ELETRICO PODE MATAR

Desligue a alimentacao elétrica antes de realizar qualquer manutencao.
Consulte a Secdo seguranca neste manual para conhecer mais precaucdes de seguranca.

1. Localize o bloco terminal 2 (BT2) na fonte de alimentacéo.

Local do BT2
2. Remova os fios 1 e 3 conforme mostrado. Esses fios ndo precisam ser religados.

Eoa

;
|

Nota: Use uma chave, relé ou relé de estado solido que suportem 24 VCA a 100 mA. Esta deve ser uma chave
de contato permanente, ndo uma chave de contato momentaneo.
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@ Conjunto do cabo da tocha Cod. produto__Comprimento
228291 2m
228292 3m
228293 45m
228294 6m
228295 75 m
228296 10m
228297 15 m

Nota: O cabo da tocha
de 20 m néo esta
disponivel para os
sistemas HPR400XD

Mangueira-de vazao
de gas de plasma
(branco)

Cuidado: O comprimento das 1 Cuidado: Posicione a terminacao

A

mangueiras da tocha
ao console de medidas sado
essenciais para a qualidade
do corte e a vida util.

Nao altere o comprimento
das mangueiras.

A

exposta da mangueira

de vazao de gas de plasma
longe das faiscas causadas
pela perfuracao para evitar
a ignicao e possiveis danos
aos cabos da tocha.

HPR400XD Auto Gas - 806167
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Caixa de distribuicdo do cabo da tocha (opcional)

Nota: Consulte a Lista de pecas para codigos do produto

Cuidado: O comprimento total do cabo que sai do console de ignicao para a tocha deve ser menor

ou igual a:
20 m para HPR130XD / HPR260XD

15 m para HPR400XD / HPR800XD

1. Console de medidas

2. Console de ignigao

3. Cabo da caixa
de distribuicédo

4. Caixa de distribuigao

5. Caixa de distribuigao
para cabo da tocha

N
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Instale a caixa de distribuicao

1. Remova a tampa da caixa de distribuigao

2. Monte a caixa de distribuicdo proximo do local de corte. (Consulte Especificacdo — para obter as dimensdes
de montagem da Caixa de distribuigdo)

Nota: Deixe espaco para instalar e remover a tampa da caixa para manutencao.

3. Aterre a caixa de distribuigdo na barra de distribuigdo na mesa de corte ou equivalente. Para obter mais
informagdes, consulte Praticas recomendadas de aterramento e blindagem na segéo Instalagao de seu
manual de instrucdes do sistema.
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Conecte os cabos
Nota: Nao aperte demais as conexoes

Caixa de distribuicdo ao console de ignicdo
1. Conecte uma extremidade do cabo da caixa de distribuicdo a caixa de distribuicao.

Nota: O cabo pode ficar em qualquer extremidade da caixa de distribuicao.

Do console de ignigéao

N
3
\\}}}}“\t

X
\

1 Mangueira de alimentagao de liquido 3 Cabo do arco piloto (amarelo)
refrigerante (verde)

2 Mangueira de retorno do liquido refrigerante
(vermelho)
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2. Conecte a outra extremidade do cabo da caixa de distribuigdo ao console de ignigéo.

1°
1 Mangueira de alimentagéo de liquido 3 Cabo do arco piloto (amarelo)

refrigerante (verde)

2 Mangueira de retorno do liquido refrigerante
(vermelho)
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Cabo que sai da tocha para a caixa de distribuicao

1. Conecte o cabo que sai da tocha para a caixa de distribuigéo.

NN
NS
:\\\\\\

Do console de ignicédo
W

D

N "s
N))“?’

x

R
R
NN

Da tocha

OZ

1 Mangueira de alimentagéo de liquido 3 Cabo do arco piloto (amarelo)
refrigerante (verde)

2 Mangueira de retorno do liquido refrigerante
(vermelho)

2. Instale a tampa da caixa de distribuigéo.
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3. Conecte as mangueiras da tocha ao console de medidas.

Console de medidas

Caixa de distribuigao

Mangueira de ventilagdo de bypass (branca)
Mangueira do gas de plasma (preto)

A H WON =

Mangueira de protecéo (azul)
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@® Cabo-obra

O i

:ID Mesa de trabalho

Fonte de alimentagéo |I]:

Cod. produto Comprimento Coéd. produto Comprimento

123418 3m 123996 25 m
023382 45m 123997 35m
023078 75 m 023081 45 m
123994 10m 023188 60 m
023079 15m 023815 75 m
123995 20m
o ® OO®®O
©
o [ T®
. T
0 ® ©
;
o I®
J Beede o
=

Quadro baixo da mesa de trabalho (tipico).

Cabo-obra

(TR
(IATRIAT

mm
)

WL
W

WL
WL
UMD

o
@ [

=
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(@ Conexdes da tocha

Conexao da tocha com o conjunto do cabo da tocha

1. Desenrole os primeiros 2 metros dos cabos em uma
superficie plana.

2. Segure o conjunto da tocha no lugar com uma chave inglesa (104269) e remova a capa isolante do conjunto da tocha.

3. Estenda a capa de malha protetora para tras e deslize-a sobre os cabos. Alinhe a tocha com as mangueiras no conjunto
de cabos. As mangueiras ndo devem estar torcidas. Elas deverdo ser amarradas com fita para evitar que se torgam.

<G

CA
@7&'
00

Capa de malha protetora

4. Conecte a mangueira de retorno do liquido refrigerante (vermelho).

Mangueira de retorno do liquido refrigerante

Cuidado: Nunca use

fita PTFE para
a preparacao
de juntas.
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5. Conecte o fio do arco piloto (amarelo). Insira o conector no receptaculo da tocha e gire manualmente até que esteja
bem apertado.

6. Conecte o cabo opcional de contato 6hmico.

6a. Direcione o cabo de contato 6hmico pela abertura da capa de malha e da capa isolante da tocha.

Caédigos do produto do cabo de contato 6hmico (Nao incluido com os cabos da tocha HPR - faca
o pedido separadamente).

Cod. produto Comprimento

123983 3m

123984 6m

123985 75 m

123086 9m []:ﬂ:[[[]:ﬂzm S D = e
123987 12m

123988 15m

123989 23 m

123990 30m

123991 45 m
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7. Conecte a mangueira de vazdo de gas de plasma (branco).

Nota: Os conectores da etapas
de 7 a 10 sdo conexdes
de encaixe.

Para fazer uma conexéo,
empurre o encaixe da
mangueira no conector
adequado até que ele trave,
13 mm.

? $
anel conector E}

Para desconectar um encaixe,
empurre o anel conector

em diregdo a tocha e retire

a mangueira da tocha.

&0»

9. Conecte a mangueira do gas de plasma (preto).

10. Conecte a mangueira do gas de protegéo (azul).
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11. Deslize a capa isolante da tocha sobre as conexdes e parafuse no conjunto da tocha.

12. Deslize a capa da malha protetora até a capa isolante da tocha. Certifique-se que as mangueiras de plasma,
protecéo e vazdo passem pelo orificio na capa da malha protetora. Afrouxe o grampo para mangueiras na capa
da malha protetora, deslize a capa da malha, grampeie sobre a capa e aperte o grampo.
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Conexao da tocha com o engate rapido

Aplique uma camada fina
de lubrificante de silicone
em cada anel retentor

Corpo da tocha Receptaculo de engate rapido da tocha
220706 220705

Nota de instalagcédo

Alinhe o corpo da tocha aos cabos da tocha e fixe,
parafusando tudo junto. Certifique-se de ndo haver espaco
entre o corpo da tocha e o anel retentor nos cabos da tocha.
Consulte também Conexdes da tocha, anteriormente nesta
secao, para obter informagdes sobre as conexdes do cabo
da tocha com o console de ignigao.

.

HPR400XD Auto Gas - 806167 3-47



INSTALACAO

Montagem e alinhamento da tocha

Montagem da tocha

Capa isolante
superior da tocha

Suporte de montagem
da tocha
(fornecido pelo cliente)

Capa isolante
inferior da tocha

Receptaculo
de engate rapido

Alinhamento da tocha

Instalacéo

1. Instale a tocha (com os cabos da tocha
conectados) no respectivo suporte
de montagem.

2. Posicione a tocha abaixo do suporte
de montagem para que este fique
ao redor da parte inferior da capa isolante
da tocha sem tocar o engate rapido
da tocha.

3. Aperte os parafusos de fixagéo.

Nota: O suporte deve estar o mais baixo
possivel na capa isolante da tocha
para minimizar a vibragdo na ponta
da tocha.

Para alinhar a tocha nos angulos corretos em relagéo a peca de trabalho, use um esquadro. Consulte a figura acima.
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Requisito do suporte motorizado da tocha

O sistema requer um suporte motorizado de alta qualidade para a tocha, com deslocamento suficiente para cobrir todos
os requisitos de espessura de corte. O suporte motorizado deve fornecer um deslocamento vertical de 203 mm.

A unidade deve ter a capacidade de manter uma velocidade constante de até 5080 mm/min com frenagem positiva.
Uma unidade que passe pelo ponto de parada ndo ¢ aceitavel.

Hypernet

O sistema HPRXD pode ser conectado ao controle de altura da tocha ArcGlide® e ao EDGE® Pro ou ao CNC
MicroEDGE® Pro através de uma rede de ethernet e cabo. O placa de circuito impresso (PCB) da HyperNet
disponibiliza a comunicagao entre os componentes, incluindo a tensdo de arco dividida necessaria para o controle de
altura da tocha. Consulte os manuais de instrugées do ArcGlide (806450), EDGE Pro (806360) ou CNC MicroEDGE
Pro (807290) para obter mais informagdes.

Local da placa Hypernet
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Requisitos de poténcia

Geral

Todas as chaves, fusiveis de abertura lenta e cabos de alimentagéo sao fornecidos pelo cliente e devem ser escolhidos
conforme as descri¢des das normas elétricas nacionais e regionais aplicaveis. A instalagdo deve ser realizada

por um eletricista credenciado. Use uma chave primaria de desconexao da linha diferente para a fonte de alimentagao.
As recomendagdes sobre o tamanho de fusiveis e disjuntores estéo relacionadas abaixo. Entretanto, os tamanhos reais
necessarios variardo com base nas condi¢des da rede elétrica de cada local (incluindo, mas néo limitado a, impedancia
na origem, impedancia na linha e flutuagéo da tens&o de linha), caracteristicas de queima alta do produto e requisitos

regulamentares.

O principal dispositivo de protegao da alimentagéo (disjuntor ou fusivel) deve ter o tamanho adequado para
dar conta de todas as cargas de alimentagao de ramificagdes, tanto para a corrente de partida quanto para a de estado
constante. A fonte de alimentagéo deve estar conectada a um dos circuitos de alimentagao de ramificagdo. A fonte

de alimentagéo tem uma corrente de estado constante listada na tabela abaixo.

Use um disjuntor com partida a motor, ou equivalente, se os fusiveis de queima alta e tempo de retardo ndo forem
permitidos pelas normas elétricas regionais ou nacionais. Os fusiveis com tempo de retardo e os disjuntores devem
ser capazes de resistir a uma corrente de queima alta 30 vezes maior que a corrente de entrada calculada (FLA)
por 0,01 segundos e até 12 vezes a corrente de entrada calculada (FLA) por 0,1 segundos.

Corrente de entrada

Recomendacao de
tamanho do fusivel,
alta variacao

Tamanho recomendado
do cabo para 15 m
de comprimento maximo

Tenséo nominal (FLA) de tensio e tempo
de entrada Fase a 80 kW saida de retardo Classificado para 90 °C

200/208 VCA 3 262/252 A 325 A 235 mm?
220 VCA 3 238 A 300 A 201,1 mm?
240 VCA 3 219 A 275 A 1675 mm?
380 VCA 3 138 A 175 A 67,5 mm?
400 VCA 3 131 A 175 A 67,5 mm?
440 VCA 3 120 A 150 A 53,5 mm?
480 VCA 3 110 A 150 A 53,5 mm?
600 VCA 3 88 A 110 A 26,7 mm?
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Chave de desconexao da linha

A chave de desconexdo da linha funciona como o dispositivo de desligamento (isolamento)
da tensdo de alimentagéao. Instale esta chave perto da fonte de alimentagéo para que
o operador tenha acesso facil a ela.

A instalagdo deve ser realizada por um eletricista credenciado e de acordo com normas
nacionais e regionais aplicaveis.

SWITCH BOX

A chave deve:

= Isolar o equipamento elétrico e desconectar da tensdo de alimentagéo todos
os condutores energizados quando estiver na posi¢cdo OFF (desligada)
= Ter uma posicdo OFF (desligada) e outra ON (ligada) claramente indicadas por “O” (desligada) e “I” (ligada)
= Ter uma alavanca externa de operagédo capaz de ser travada na posigdo OFF (desligada)
= Conter um mecanismo acionado eletricamente para servir de parada de emergéncia.
= Ter fusiveis de queima lenta instalados para a capacidade adequada de ruptura dos fusiveis
(consulte a tabela acima).

¢ Cabo de alimentacao principal

Os tamanhos dos fios variam de acordo com a distancia do receptaculo da caixa principal. Os tamanhos dos fios
listados na tabela acima foram tirados do guia do National Electric Code de 1990, tabela 310.16 (EUA). Use um cabo
de alimentagao de entrada de 4 condutores (tipo SO) com uma taxa de temperatura de condutor de 90 °C. A instalagéo
deve ser realizada por um eletricista credenciado.
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Conexao da alimentacao

-
\ PERIGO

O CHOQUE ELETRICO PODE MATAR

A chave de desconexio da linha deve estar na posicio OFF (desligada) antes que as conexdes
do cabo de alimentacao sejam feitas. Nos EUA, use um procedimento de seguranca de trabalhos
elétricos (bloqueio e identificacdo) até que a instalacdo seja concluida. Em outros paises, siga
os procedimentos nacionais e regionais de seguranca apropriados.

1. Insira o cabo de alimentagao pela prensa-cabo da tocha na parte traseira da fonte de alimentagéo.

2. Conecte o terminal de terra (condutor de protecéo) ao terminal GROUND (@) de BT1, conforme mostrado abaixo.
3. Conecte os cabos de alimentagdo aos terminais de BT1, conforme mostrado abaixo.

4. Certifique-se de que a chave de desconexdo da linha esteja na posicdo OFF (desligada) e que permanega nessa
posicédo durante o restante da instalagdo do sistema.

5. Conecte os cabos de alimentagao a chave de desconexéo da linha seguindo as normas elétricas regionais e nacionais.

Padrao norte-americano da coloracao dos fios Padrao europeu de coloracéo dos fios
U = preto U = preto

V = branco V = azul

W = vermelho W = marrom

(Condutor de protecio) Aterramento = verde/amarelo  (Condutor de protecdo) Aterramento = verde/amarelo

Chave de
desconexio @
da linha

- o

Cabo de alimentagao
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Requisitos do liquido refrigerante da tocha

O sistema ¢ enviado sem liquido refrigerante no tanque. Antes de encher o sistema do liquido refrigerante, determine
que mistura desse tipo de liquido ¢ a correta para as suas condi¢gées de operagao.

Observe as adverténcias e precaugdes abaixo. Consulte o apéndice Ficha de dados sobre seguranca de materiais para
encontrar dados sobre seguranga, administragéo e armazenamento do propilenoglicol e do benzotriazol.

PERIGO
A A O LiQUIDO REFRIGERANTE PODE IRRITAR A PELE E OS OLHOS,
ALEM DE SER PREJUDICIAL OU FATAL SE INGERIDO

O propilenoglicol e o benzotriazol irritam a pele e os olhos, além de serem prejudiciais
ou fatais se ingeridos. Se houver contato, enxague a pele ou os olhos com agua. Se ingerido,
procure um médico imediatamente.

A CUIDADO

Nunca use anticongelante automotivo no lugar de propilenoglicol. O anticongelante contém
inibidores de corrosao que danificarao o sistema do liquido refrigerante da tocha.

Sempre use agua purificada na mistura do liquido refrigerante de forma a prevenir contra avarias
na bomba e corrosido no sistema do liquido refrigerante da tocha.

Definicoes

Temperatura ambiente — temperatura no local em que o resfriador esta sendo usado.

Liquido refrigerante pré-misturado para temperaturas normais de funcionamento

Use um liquido refrigerante pré-misturado da Hypertherm (028872) quando estiver operando numa faixa de temperatura
ambiente entre -12 °C e 40 °C. Consulte as recomendagdes para a mistura personalizada de liquido refrigerante se, em
algum momento, as temperaturas de operagdo sairem dessa faixa.

O liquido refrigerante pré-misturado da Hypertherm consiste em agua 69,8%, propilenoglicol 30% e benzotriazol 0,2%.

16/10/11
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Mistura personalizada de liquido refrigerante para baixas temperaturas
de funcionamento (abaixo de -12 °C)

A

CUIDADO

Para temperaturas de funcionamento mais baixas do que as mencionadas acima, a porcentagem
de propilenoglicol deve ser aumentada. O descumprimento dessa orientacdo pode resultar em
rachaduras no cabecote da tocha e nas mangueiras ou em outras avarias no sistema do liquido
refrigerante da tocha devido ao congelamento.

Use a tabela abaixo para determinar a porcentagem de propilenoglicol a ser usada na mistura.

Misture glicol 100% (028873) com o liquido refrigerante pré-misturado da Hypertherm (028872) para aumentar
a porcentagem de glicol. A solugéo de glicol 100% também pode ser misturada com agua purificada (consulte
a proxima pagina para os requisitos de pureza de agua) para obter a protecio necessaria contra congelamento.

Nota: A porcentagem maxima de glicol nunca devera exceder 50%.

-12

-18

-23

-29

Temperatura

°F

40 l\
%0 \\

20 |___— Pré-mistura Hypertherm

1 028872
0

|____——Porcentagem maxima
de glicol

0 10 20 30 40 50 60

% de propilenoglicol

Ponto de congelamento da solucao de propilenoglicol
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Mistura personalizada de liquido refrigerante para altas temperaturas de funcionamento
(acima de 38 °C)

Agua tratada (sem propilenoglicol) s6 podera ser usada como liquido refrigerante quando as temperaturas ambientes
nao estiverem abaixo de 0 °C. Para operagdes em temperaturas muito altas, a agua tratada fornecera as melhores
propriedades de refrigeracéo.

A agua tratada se refere a uma mistura de agua purificada, que atenda as especificagdes abaixo, e uma parte
de benzotriazol (BZT) para 300 partes de agua. O BZT (128020) funciona como um inibidor de corroséo para
os sistemas de liquido refrigerante a base de cobre contidos no sistema de plasma.

Requisitos de pureza da agua

E essencial manter um nivel baixo de carbonato de calcio no liquido refrigerante para evitar a diminuigéo
no desempenho da tocha ou do sistema de refrigeracéo.

Sempre use agua que atenda as especificagdes maximas e minimas da tabela abaixo quando usar uma mistura
personalizada de liquido refrigerante.

A 4gua que ndo atenda as especificagdes minimas de pureza abaixo pode causar sedimentos excessivos no bico
que alterardo o fluxo da agua e produzir um arco instavel.

A agua que ndo atenda as especificagdes maximas de pureza abaixo também pode causar problemas. Agua deionizada
muito pura causara problemas de lixiviagdo com a tubulagdo do sistema do liquido refrigerante.

Use agua purificada por qualquer método (desionizagédo, osmose inversa, filtros de areia, amaciantes de agua etc.)
contanto que a pureza da agua atenda as especificagdes da tabela abaixo. Entre em contato com um especialista
em agua para obter orientagdes sobre a escolha do sistema de filtragem de agua.

Método de medicdo da pureza da agua
Solidos
Condutividade Resistividade dissolvidos Graos por galdo

Pureza da agua uS/cma25°C | mQ/cma25°C | (ppm de NaCl) | (gpg de CaCO,)
Agua pura (somente para referéncia) 0,055 18,3 0 0
Pureza méaxima 0,5 2 0,206 0,010
Pureza minima 18 0,054 8,5 0,43
Maximo de agua potﬁévell 1000 0,001 495 o5
(somente para referéncia)
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Encher o refrigerador com liquido refrigerante

A capacidade do sistema de refrigeracédo ¢ de 15,5 a 34,5 litros de liquido refrigerante, dependendo do comprimento

dos cabos da tocha e das mangueiras do liquido refrigerante.

Cuidado: Usar o liquido refrigerante incorreto pode causar avarias no sistema.
Consulte Requisitos do liquido refrigerante da tocha nesta secao
para obter mais informacées.

Nao encha demais o tanque do liquido refrigerante.

1. Remova a tampa e adicione liquido refrigerante até que o nivel do visor
fique cheio.

2. Ligue (ON) a fonte de alimentagdo usando a chave de forga remota
ou o CNC.O nivel do liquido refrigerante no tanque caira a medida
que o liquido refrigerante circular pelo sistema e um cédigo de erro
(060 ou 093) podera ocorrer.

3. Desligue (OFF) a alimentago.

4. Adicione liquido refrigerante ao refrigerador até que o nivel do visor fique

cheio e ligue (ON) a alimentagéo.

5. Repita esse processo quantas vezes forem necessarias, até que a bomba

possa funcionar continuamente. Isso permitira que o liquido refrigerante
encha completamente o ciclo do liquido refrigerante e purgue todo
o ar do sistema.

6. Recoloque a tampa.

Visor
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Requisitos de gas

O cliente deve fornecer todos os gases e reguladores de suprimento de gas para o sistema. Use um regulador
de presséo de dois estagios de alta qualidade, localizado a 3 m do console de selegido. Consulte os Reguladores
de gas nesta segéo para encontrar recomendacgdes. Consulte a se¢do Especificagées para obter especificagbes
de gas e fluxo. Consulte Mangueiras de suprimento de gas no final desta segéo para obter recomendagdes.

Cuidado: As pressoes do suprimento de gas que nao estejam dentro
das especificacoes da Secao 2 podem causar qualidade de corte precaria,
vida atil de consumiveis precaria e problemas operacionais.

Se o nivel de pureza do gas estiver muito baixo ou se houver vazamentos
nas mangueiras ou conexées do suprimento, pode ocorrer:

» Reducido das velocidades de corte

* Deterioracdo da qualidade do corte

» Diminuicdo da capacidade de espessura dos cortes
» Reducio da vida util das pecas

Definicao dos reguladores de suprimento

1. Desligue (OFF) a alimentagéo do sistema. Ajuste todas
as pressdes do regulador de gas para 8 bar.

2. Ligue (ON) o sistema usando a chave de forga remota
ou o CNC.

3. Defina para Testar pré-fluxo.

4. Enquanto o gas estiver passando, ajuste o regulador
de suprimento para o gas de protecgéo a 8 bar.

5. Desligue (OFF) Testar pré-fluxo.

6. Defina o sistema para Testar fluxo de corte.

7. Enquanto o gas estiver passando, ajuste o regulador
de suprimento para o gas de plasma a 8 bar.

8. DESLIGUE (OFF) Testar fluxo de corte.
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Reguladores de gas

Reguladores de gas de baixa qualidade nao oferecem pressdes de suprimento consistentes e podem resultar em baixa
qualidade de corte e problemas na operagao do sistema. Use um regulador de gas de um estagio de alta qualidade
para manter uma pressdo de suprimento de gas consistente, se estiver usando um liquido criogénico ou estoque

a granel. Use um regulador de gas de dois estagios de alta qualidade para manter uma pressdo de suprimento de gas
consistente de cilindros de gés de alta pressao.

Os reguladores de gas de alta qualidade listados abaixo sédo disponibilizados pela Hypertherm e atendem
as especificagdes da U.S. Compressed Gas Association (CGA). Em outros paises, selecione reguladores
de gas que estejam em conformidade com normas nacionais e regionais.

Regulador de dois estagios Regulador de um estagio

Caédigo

do Produto Descricdao Qtd.
128544 Conjunto: oxigénio, 2 estagios * 1
128545 Conjunto: gas inerte, 2 estagios 1
128546 Conjunto: hidrogénio (H5, H35 e metano), 2 estagios 1
128547 Conjunto: ar, 2 estagios 1
128548 Conjunto: 1 estagio (para uso com nitrogénio liquido criogénico ou oxigénio) 1
022037 Oxigénio, 2 estagios 1
022038 Gas inerte, 2 estagios 1
022039 Hidrogénio/metano, 2 estagios 3
022040 Ar, 2 estagios 1
022041 Regulador de linha, 1 estagio 1

* Os conjuntos incluem os encaixes adequados
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Tubulacao do gas de suprimento

Uma tubulagao rigida de cobre ou uma mangueira flexivel adequada pode ser usada para todos os suprimentos

de gas. Nao use tubos de acgo ou aluminio. Apds a instalagéo, pressurize todo o sistema e procure por vazamentos.
Os diametros recomendados para as mangueiras séo de 9,5 mm para comprimentos < 23 m e 12,5 mm para
comprimentos > 23 m.

Para sistemas com mangueiras flexiveis, use uma mangueira projetada para gases inertes carregarem ar, nitrogénio
ou argonio-hidrogénio. Consulte a ultima pagina dessa segao para os cédigos do produto da mangueira.

Cuidado: Nunca use fita PTFE para a preparacao de juntas.

A

Cuidado: Ao conectar o console de selecao com os suprimentos de gas, certifique-se
de que todas as mangueiras, conexdes de mangueiras e encaixes sejam
A aceitaveis para o uso de oxigénio e argénio-hidrogénio. A instalacao deve ser
feita de acordo com normas nacionais e regionais.

Nota: Ao cortar usando o oxigénio como o gas de plasma, o ar também deve estar conectado ao console
de selegdo para resultar nas misturas adequadas nos modos de pré-fluxo e fluxo de corte.

ADVERTENCIA
CORTAR COM OXIGENIO PODE CAUSAR INCENDIOS OU EXPLOSOES

Cortar com oxigénio, bem como com gas de plasma, pode trazer risco de incéndios em decorréncia
da atmosfera enriquecida com oxigénio que é criada. Como precaucao, a Hypertherm recomenda
que um sistema de ventilacdo por exaustao seja instalado ao cortar com oxigénio.

Tapa-chamas sio necessarios (a menos que nio estejam disponiveis para certos gases ou pressoes
exigidas) para prevenir que o fogo se alastre até o gas de suprimento.
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Conexao dos gases de suprimento

Conecte os suprimentos de gas ao console de sele¢do. Os cabos da tocha devem ser limpos entre as mudancgas de gas.

Cuidado: Os lubrificantes sintéticos com ésteres, usados em certos compressores de ar,
n danificardao os policarbonatos usados no copo do regulador de ar.

Encaixe Tamanho

N,/ argbnio | 5/8 — 18, RH, interno (gas inerte) “B”

Ar 9/16 —18,JIC,N° 6

H35 /F5/H5 [ 9/16 — 18, LH, (gas combustivel) “B”
(0]

9/16 — 18, R2H, (oxigénio) “B"

2

I
31 @&&ﬁg ATR

ATy Max

Cuidado: A recolocacido dos encaixes no console de selecdo pode gerar mau
funcionamento das valvulas internas, visto que as particulas podem migrar
para as valvulas.
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Mangueira de suprimento de gas

@ Mangueira de oxigénio

j

Cuidado:

A

Nunca use fita PTFE
para a preparacao
de juntas.

Céd. produto

Comprimento Cdéd. produto Comprimento

024607
024204
024205
024760
024155
024761

3m 024738 25 m
45m 024450 35 m
75 m 024159 45 m
10m 024333 60 m
15m 024762 75 m
20 m

@ Mangueira de nitrogénio ou argénio

5 0

Céd. produto

Comprimento Céd. produto Comprimento

024210
024203
024134
024211
024112
024763

3m 024739 25 m
45m 024451 35 m
75 m 024120 45 m
10m 024124 60 m
15m 024764 75 m
20 m

@ Mangueira de ar

3

Cod. produto

Comprimento Cdéd. produto Comprimento

024671

024658
024659
024765
024660
024766

3m 024740 25 m
45m 024744 35m
75 m 024678 45 m
10m 024680 60 m
15m 024767 75 m
20 m

@ Argonio-hidrogénio (H35) ou nitrogénio-hidrogénio (F5)

iy

Cod. produto

Comprimento Coéd. produto Comprimento

024768
024655
024384
024769
024656
024770

3m 024741 25 m
45m 024742 35 m
75 m 024743 45 m
10m 024771 60 m
15m 024772 75 m
20 m
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OPERACAO
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Partida diaria
Antes da partida, certifique-se de que o ambiente de corte e sua vestimenta estejam de acordo com os requisitos
de seguranca definidos na se¢do Seguranga deste manual.

Verificacao da tocha

—, [ ]

<\ PERIGO

O CHOQUE ELETRICO PODE MATAR

Antes de operar este sistema, € necessario ler a seciao Seguranca atentamente. DESLIGUE
(OFF) o interruptor principal da fonte de alimentacdo antes de seguir para as etapas seguintes.

1. Desligue (OFF) a chave de desconexéo principal da fonte de alimentagéo.

2. Remova os consumiveis da tocha e verifique se ha pegas gastas ou avariadas. Sempre coloque os consumiveis
em uma superficie limpa, seca e sem 6leo depois da remocao. Consumiveis sujos podem causar 0 mau
funcionamento da tocha.

= Consulte Instalagéo e inspegdo de consumiveis mais a frente nesta segdo para obter detalhes e tabelas
de inspecao de pegas.

= Consulte as Tabelas de corte para selecionar os consumiveis corretos para suas necessidades de corte.

3. Troque os consumiveis. Consulte Instalagdo e inspegdo de consumiveis mais a frente nesta segéo para obter
detalhes.

4. Certifique-se de que a tocha esteja perpendicular & pega de trabalho.

|
/

Capa Bocal Capa do bico Bico Distribuidor Eletrodo Anel de corrente Tocha
protetora de gas
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Indicadores de energia

Geral

Quando o HPR recebe um sinal “Remote On” (remoto ligado) do CNC, o HPR400XD, o console de selecdo e os
controles do console de medidas séo ligados e inicializados. As luzes indicadoras verdes também se acenderao.

Fonte de alimentacao

Indicador verde

Indicador verde
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Requisitos do controlador de CNC

Nota: Consulte o apéndice B, Protocolo da interface do CNC, para obter informagdes mais detalhadas.

Elementos basicos necessarios

Os elementos a seguir devem poder ser exibidos e regulados no CNC para a configuragéo e informagdes basicas
do sistema. O sistema a plasma precisa desse grupo para o recurso basico de configuragdo e operagéo.

1. Remoto Ligado (ON)/Desligado (OFF)
2. Capacidade de exibir e ajustar os pontos de regulagem basicos do processo a plasma (ID de comando n° 95)
Ponto de regulagem da corrente
Pré-fluxo de plasma
Fluxo de corte do plasma
Pré-fluxo de protegéo
Fluxo de corte de protegéo
Tipo de gas de plasma
Tipo de gas de protecdo
Pontos de regulagem da mistura de gas
3. Exibigao de informagdes basicas do sistema
a. Cddigo de erro do sistema
b. Gas e versao de firmware da fonte
4. Controle manual da bomba

S@ o o0oTw®

Elementos exigidos em tempo real

Os elementos a seguir devem poder ser exibidos em tempo real durante o corte. Isso € necessario para fins
de diagndstico e solugao de problemas.

5. Exibigcdo da tenséo da linha
6. Exibicdo da corrente do chopper
7. Exibigao da corrente do cabo-obra
8. Exibicdo do codigo de status do sistema
9. Exibigcdo da temperatura do chopper
10. Exibigao da temperatura do transformador
11. Exibigao da temperatura do liquido refrigerante
12. Exibigao do fluxo do liquido refrigerante
13. Exibigao dos transdutores de pressao

Elementos de diagnéstico necessarios

Esses elementos fornecem um recurso de diagnodstico adicional para o sistema a fim de localizar defeitos
na distribuigao de gas. O CNC deve ser capaz de executar esses comandos e exibir as informacdes relevantes quanto
ao respectivo teste de acordo com as diretrizes do protocolo serial.

14. Teste dos gases de pré-fluxo

15. Teste dos gases do fluxo de corte
16. Teste de vazamento na entrada
17. Teste de vazamento no sistema
18. Teste de fluxo do sistema
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Exemplos de telas do CNC

As telas mostradas servem para referéncia. As telas que vocé usa podem ser diferentes, mas devem incluir as fungoes
relacionadas na pagina anterior.

Tela principal (controle)
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Tela de diagnéstico
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Tela de testes
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Tela da tabela de corte

1
1

B

|57
=
EE
L4
0
T
=0
L1
-_—
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Selecao de consumiveis

Corte padrao (0°)

A maioria dos consumiveis nas paginas a seguir se destinam ao corte padréo (reto), quando a tocha esta perpendicular
a peca de trabalho.

Corte chanfrado (0° a 45°)

Os consumiveis para o corte chanfrado de 130 A e 260 A se destinam especificamente ao corte chanfrado.
Os consumiveis de 400 A podem ser usados para o corte padrdo e para o chanfrado, mas, para fins de praticidade,
sdo fornecidas as tabelas de corte a 400 A especificas de chanfros.

Marcacao

Qualquer um dos conjuntos de consumiveis pode ser usado para marcagdo com argonio ou nitrogénio. Os parametros
de marcagéo sdo mostrados na parte inferior de cada tabela de corte. A qualidade das marcas devera variar de acordo
com o processo de marcagéo, o processo de corte, o tipo de material, a espessura do material e 0 acabamento
superficial do material. Para obter a melhor qualidade de marca, use as configuragdes do processo de marcagéo

a argonio. Para todos os processos de marcagéo, a profundidade da marca pode ser aumentada com a redugéo

da velocidade de marcagéo, ou reduzida, com o aumento dessa velocidade. As correntes de marcagéo a argénio
podem ser aumentadas em até 30% para ampliar a profundidade da marca. Durante a marcagdo com um processo

de arg6nio a 25 A ou mais, o processo iniciard com ar antes de mudar para argénio e uma marcagao mais espessa

e escura sera vista no inicio. Ao usar os processos de marcagdo em argonio, marcar e cortar pecas individuais. Marcar
o grupo inteiro antes de cortar pode reduzir a vida util dos consumiveis. Para os melhores resultados, intercale os cortes
e marcas. Pode ocorrer marcagéo de qualidade insatisfatéria ou abertura com material de espessura inferior a 1,5 mm
(0,06 pol. ou bitola 16).

Consumiveis para corte de imagem espelhada

Consulte a segéo Lista de pegas neste manual para obter os cédigos dos produtos.

Eletrodos SilverPlus

Os eletrodos SilverPlus oferecem maior vida util quando a duragdo média do corte é pequena (< 60 segundos)
e a qualidade do corte ndo ¢é o requisito mais critico. Os eletrodos SilverPlus estéo disponiveis para o corte a O,/ar
de ago-carbono a 130 A, 200 A e 260 A. Os codigos dos produtos podem ser encontrados na pagina seguinte.
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Aco-carbono
Distribuidor Tubo
Capa protetora Bocal Capa do bico Bico de gas Eletrodo de agua
a )
30 A !_._._._._._.. >))) -._._
I J .

220194 220754 220193 220180 220192 .

220747

|

|

|

|

¢ ) ) - [

/C\‘ \) N _._.@ ______ \u > !

! S L |
''''''' | 220555 220754 220554 220553 220552 I
DN I

\ 2\ “\ \ ' |

) ~// : - "‘ I |

J Y - |

|

|

|

|

|

 :: N———. T

|
220181* |
|

-O)---a -

220354 220353 220352* |
|

G- -

220439 220436 220435*

220571

220637 I

400 A @)))) . :

220632 220631 220629

* Os eletrodos SilverPlus estéo disponiveis para esses processos

Aco-carbono, 80 A, O,/ar — 420566
- ono, 130 A, O,/ar — 220665

no, 200 A, O,/ar — 220666

ono, 260 A, O,/ar — 220668

b
o-carbo
o-carb

bono, 400 A, O,/ar — 420530
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Aco inoxidavel
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220308 :

) Iy

|
220307 (H35) i
220181 (Ar) =39
| 220340

___i

220307 |

222222
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Corte chanfrado de aco-carbono

Tubo
Capa protetora Eletrodo de agua

) I

220806 220179 220802 :—OI‘E:D

I 220700
_ !
._._%-_._ )--- SE)))S

220646 220179 220649

—)) ™
I

220542 220436 220541 :—O:‘E:QD

| 220571

D)= ) -~ s/ ) ) %

220636 220635 220632 220631 220629

Aco-carbono, perfuracao espessa, corte chanfrado

o @»

000637 220897 220896 220898 200436 220899 220571
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Corte chanfrado de aco inoxidavel

: 220738 220656 220179
|

I
260A_| _____ ._-_.- ‘
I
220738 220739 220607 220405 220606

|
220637 i
[

400 A ——( ))/

220707 hﬁ20712 220708 220405 220709
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Instalacao e inspecao de consumiveis

w‘Q\
S ADVERTENCIA

O sistema foi projetado para entrar em modo ocioso se a capa for removida. Contudo, NAO
TROQUE CONSUMIVEIS DURANTE O MODO OCIOSO. Sempre desconecte a alimentacio da fonte
antes de inspecionar ou trocar os consumiveis da tocha. Use luvas ao remover os consumiveis.

A tocha pode estar quente.

Instale os consumiveis

Verifique diariamente se ha desgaste nas pegas consumiveis antes do corte. Antes de remover os consumiveis, leve
a tocha até a borda da mesa de corte, com o suporte motorizado da tocha elevado até seu ponto mais alto para evitar
que os consumiveis caiam na mesa de agua.

Nota: Nao aperte as pecas excessivamente! Aperte apenas até que as pecas de contato
se assentem.

l/

Aplique uma camada fina de lubrificante de silicone Limpe as superficies interna e externa da tocha
em cada anel retentor. O anel retentor deve ficar com um pano limpo ou papel-toalha.
brilhante, mas ndo deve ter nenhum excesso ou

acumulo de pasta.

Ferramenta: 104119

1. Instale 2. Instale o 3. Instale 4. Instale a capa 5. Instale 6. Instale
o eletrodo distribuidor o bicoeo do bico o bocal a capa
de gas distribuidor protetora
de gas
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Remover consumiveis

Verifique diariamente se ha desgaste nas pegas consumiveis antes do corte. Antes de remover os consumiveis, leve a
tocha até a borda da mesa de corte, com o suporte motorizado da tocha elevado até seu ponto mais alto para evitar
que os consumiveis caiam na mesa de agua.

1. Remova o 2. Empurre 3. Remova 4. Remova o 5. Remova o 6. Segure
conjunto do o bocal a capa de bico da tocha. conjunto do  abase do
bocal e da para fora protecédo distribuidor distribuidor de
capa. da capa. do bico. de gas e do gas e empurre

eletrodo. o eletrodo para
separar 0s

consumiveis.
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Inspecione os consumiveis

Inspecionar

Procure por

Acédo

Capa protetora

Desgaste, material ausente

Fissuras

Superficie queimada

Troque a capa protetora

Troque a capa protetora

Troque a capa protetora

Protecao

Geral:
Desgaste ou material
ausente

Material derretido agregado
Orificios de géas obstruidos

Orificio central:
Deve ser redondo

Anéis retentores:
Danos

Lubrificante

Troque o bocal

Troque o bocal

Troque o bocal

Troque o bocal quando o orificio ndo estiver mais
redondo

Troque o bocal

Aplique uma camada fina de lubrificante de silicone
se os anéis retentores estiverem secos

Capa do bico

Anel isolador

Geral:
Avarias no anel isolador

Qualidade de corte
insatisfatoria apos a troca
de outros consumiveis

Troque a capa do bico

Troque a capa do bico

Bico
Sempre troque o bico
e o eletrodo em conjunto.

Geral:
Desgaste ou material
ausente

Orificios de géas obstruidos

Orificio central:
Deve ser redondo

Sinais de arco elétrico

Anéis retentores:
Avaria

Lubrificante

Trocar o bico

Trocar o bico

Troque o bico quando o orificio ndo estiver mais
redondo

Trocar o bico

Trocar o bico

Aplique uma camada fina de lubrificante de silicone
se 0s anéis retentores estiverem secos

4-18
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Inspecionar

Procure por

Acéao

Distribuidor de gas

Geral:
Lascas ou fissuras

Orificios de gas obstruidos
Sujeira ou detritos

Anéis retentores:
Avaria

Lubrificante

Substitua o distribuidor de gas
Substitua o distribuidor de gas

Limpe e verifique se ha danos; troque se estiver
avariado

Substitua o distribuidor de gas

Aplique uma camada fina de lubrificante de silicone

se 0s anéis retentores estiverem secos

Eletrodo

Sempre troque o bico
e o eletrodo em conjunto.

Emissor

Superficie central:
Desgaste do emissor — um
ponto de erosdo se forma
a medida que o emissor
se desgasta.

Anéis retentores:
Avaria

Lubrificante

Em geral, substitua o eletrodo quando a profundidade

do ponto de erosao for de 1 mm ou mais.

Para o eletrodo de ago carbono de 400 A e todos
os eletrodos SilverPlus, troque o eletrodo quando
o comprimento do ponto de eroséo for de 1,5 mm

ou mais. Veja abaixo o medidor do comprimento
do ponto de erosao do Eletrodo.

Troque o eletrodo

Aplique uma camada fina de lubrificante de silicone

se 0s anéis retentores estiverem secos

©

Medidor do comprimento do ponto de eroséo do Eletrodo (004147)
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Manutencao da tocha
Se a tocha HPR nao receber manutengao adequada, a qualidade de corte pode tornar-se insatisfatoria ou pode ocorrer

falha prematura.

A tocha é fabricada com tolerancias muito restritas a fim de maximizar a qualidade de corte. A tocha néo deve
ser submetida a impactos fortes que possam provocar o desalinhamento das partes essenciais.

Quando néo estiver em uso, a tocha deve ser armazenada em local limpo para evitar a contaminagéo de superficies
e passagens essenciais.

Anéis retentores

Manutencao de rotina externos (2)

As seguintes etapas devem ser realizadas sempre que os consumiveis forem

trocados:

1. Use um pano limpo para limpar a tocha por dentro e por fora. Pode-se usar
um cotonete para limpar as superficies internas mais dificeis de atingir.

2. Use ar comprimido para expelir qualquer detrito ou sujeira remanescente
das superficies internas e externas.

. . - - Visao da parte
3. Aplique uma camada fina de lubrificante de silicone em cada anel retentor anterior da tocha

externo. Os anéis retentores devem ficar com aspecto brilhante, mas ndo deve
existir excesso ou acumulo de graxa.

4. Se for reutilizar os consumiveis, use um pano limpo para limpa-los
e ar comprimido para expelir qualquer sujeira antes de que sejam novamente
instalados. Este passo € essencial, principalmente com relagao a capa do bico.

Manutencao de engate rapido

As seguintes etapas devem ser realizadas a cada 5 a 10

. . Anéis retentores (5)
vezes em que os consumiveis forem trocados: f

1. Remova a tocha do conjunto de engate rapido.

Roscas

2. Use ar comprimido para expelir detritos de todas
externas

as superficies internas e roscas externas.

3. Use ar comprimido para expelir detritos de todas
as superficies internas localizadas na parte posterior
da tocha.

Visao da parte

4. Inspecione cada um dos 5 anéis retentores na parte posterior da tocha

posterior da tocha em busca de incisdes ou cortes.
Substitua anéis retentores avariados, se houverem.

Se ndo houver avarias, aplique uma camada fina

de lubrificante de silicone em cada anel retentor.

Os anéis retentores devem ficar com aspecto brilhante,
mas nao deve existir excesso ou acumulo de graxa.

Conjunto de manutencao

Mesmo que o devido cuidado seja tomado, os anéis retentores localizados na parte posterior da tocha terdo de ser
substituidos periodicamente. A Hypertherm fornece um conjunto (128879) de pegas de reposigédo. Os conjuntos devem
ser mantidos em estoque e usados como parte de sua programacédo de manutencgéo de rotina.
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Conexoes da tocha

/4

Vazao de plasma

(4

Gas de protecéo

|3

s

Géas de plasma

Pino de
contato
6hmico

Arco piloto

Retorno de liquido refrigerante
Entrada de liquido refrigerante

Tocha

Troca do tubo de agua da tocha

7~ Retorno de liquido
refrigerante

Entrada de liquido refrigerante

Receptaculo de engate rapido da tocha

ADVERTENCIA

A tocha pode estar quente.

O sistema foi proje;ado para entrar em modo ocioso se a capa for removida. Contudo, NAO
TROQUE CONSUMIVEIS DURANTE O MODO OCIOSO. Sempre desconecte a alimentacao da fonte
antes de inspecionar ou trocar os consumiveis da tocha. Use luvas ao remover os consumiveis.

Nota:
desaparecera depois que o eletrodo for instalado.

1. Desligue toda a alimentagéo do sistema.

2. Remova os consumiveis da tocha. Consulte /nstalagdo
e inspecdo de consumiveis nesta segéo.

3. Remova o tubo de agua antigo.

4. Aplique uma fina camada de lubrificante de silicone no anel
retentor e instale um novo tubo de agua. O anel retentor deve
ficar brilhante, mas nao deve ter nenhum excesso ou acumulo
de graxa.

5. Substitua os consumiveis. Consulte Instalacao e inspegéo
de consumiveis nesta secéo.

O tubo de agua pode parecer solto quando inserido corretamente, porém, qualquer folga de lado a lado

%
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Falhas de corte comuns

= O arco piloto da tocha sera iniciado, mas nao transferido. As causas podem ser:
1. Falta de bom contato da conexao do cabo-obra na mesa de corte.
2. Defeito no sistema. Consulte a Segéo 5.
3. A distancia da tocha a obra é muito grande.

= A peca de trabalho ndo é penetrada totalmente e ha excesso de formagéo de fagulhas na parte superior dessa
peca. As causas podem ser:

1. A corrente esta em nivel muito baixo (verifique as informagdes da Tabela de corte).
2. A velocidade de corte esta muito alta (verifique as informagdes da Tabela de corte).
3. As pegcas da tocha estdo gastas (consulte Instalagdo e inspegéo de consumiveis).
4. O metal em corte é muito espesso.
= Forma-se escoria na parte inferior do corte. As causas podem ser:
1. A velocidade de corte néo esta correta (verifique as informagdes da Tabela de corte).
2. A corrente do arco esta em nivel muito baixo (verifique as informagdes da Tabela de corte).
3. As pecas da tocha estdo gastas (consulte /nstalacdo e inspegédo de consumiveis).
= O angulo do corte néo esta perpendicular. As causas podem ser:

1. Diregéo errada do curso da maquina. O lado de alta qualidade esta a direita com relagdo ao movimento
de avanco da tocha.

2. A distancia da tocha & obra nédo ¢ a correta (verifique as informagdes da Tabela de corte).
3. A velocidade de corte nédo esta correta (verifique as informacoes da Tabela de corte).
4. A corrente do arco n&o esta correta (verifique as informagées da Tabela de corte).
5. Os consumiveis estéo avariados (consulte /nstalacdo e inspegdo de consumiveis).
= Vida util curta do consumivel. As causas podem ser:

1. A corrente do arco, a tensdo do arco, a velocidade de corte, o retardo no movimento, as taxas de fluxo
de gas ou a altura inicial da tocha néo estéo definidos conforme especificado nas Tabelas de corte.

2. A tentativa de cortar chapa metalica altamente magnética, como uma blindagem com um alto teor de niquel,
reduzira a vida util do consumivel. E dificil alcangar a vida util do consumivel quando a chapa em corte esta
magnetizada ou fica magnetizada facilmente.

3. Inicio ou fim do corte fora da superficie da chapa. Para alcancar a vida ttil longa do consumivel,
todos os cortes devem comecar e terminar sobre a superficie da chapa.
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Como otimizar a qualidade do corte

As dicas e procedimentos a seguir ajudardo a produzir cortes perfeitos, retos, lisos e sem escoria.

Dicas para a mesa e a tocha

= Use um esquadro para alinhar a tocha nos angulos corretos

em relagao a pega de trabalho. = =)

= A tocha pode se deslocar mais suavemente se vocé limpar, verificar e ajustar os trilhos e o sistema de condugéo na
mesa de corte. Um movimento instavel da maquina pode causar um padréo regular e ondulado na superficie de corte.

= A tocha néo deve tocar a pecga de trabalho durante o corte. O contato pode avariar o bocal e o bico, além
de afetar a superficie de corte.

Dicas de configuracao do plasma

Siga cuidadosamente cada etapa no procedimento Partida didria descrito anteriormente nesta segao.

Purgue as linhas de gés antes do corte.

Maximizacao da vida util de pecas consumiveis
O processo LongLife® da Hypertherm faz automaticamente a rampa de inicio de arco dos fluxos de gés e de corrente
na partida e a rampa de fim de arco no final de cada corte para minimizar o desgaste da superficie central do eletrodo.
O processo LongLife também exige que os cortes iniciem e parem sobre a pega de trabalho.
= A tocha nunca deve acender no ar.
— O inicio do corte na borda da pega de trabalho é aceitavel, contanto que o arco ndo acenda no ar.
— Para iniciar uma perfuragéo, use uma altura de perfuragdo de 1,5 a 2 vezes a distancia da tocha a obra.
Consulte as Tabelas de corte.
= Cada corte deve terminar com o arco ainda ligado a pega de trabalho para evitar extingdes de arco
(erros de rampa de fim de arco).
— Ao cortar sobras (pequenas pecas que caem depois de serem cortadas da peca de trabalho), verifique
se o arco continua ligado a borda da pega de trabalho para confirmar a rampa de fim de arco adequada.
= Se ocorrerem extingdes de arco, tente uma ou mais das seguintes alternativas:
— Reduza a velocidade de corte durante a parte final do corte.

— Interrompa o arco antes que a peca seja cortada completamente para permitir a conclusédo do corte durante
a rampa de fim de arco.

— Programe o caminho da tocha dentro da area de recorte para a rampa de fim de arco.

Nota: Use um sistema de “corte em cadeia”, se possivel, para que o caminho da tocha possa
ir diretamente de uma peca de corte para a proxima, sem parar e iniciar o arco. Contudo, nao
permita que o caminho saia e volte para a pega de trabalho e lembre-se de que um corte
encadeado de longa duragéo causara o desgaste do eletrodo.

Nota: Pode ser dificil alcangar os beneficios totais do processo Longlife em algumas condigdes.
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Fatores adicionais da qualidade do corte

Angulo de corte
Uma peca cortada com a média dos 4 lados menor que 4° do angulo de corte é considerada aceitavel.

Nota: O angulo de corte mais quadrado ficara no lado direito com relagdo ao movimento de avango
da tocha.

Nota: Para determinar se um problema no angulo de corte esta sendo causado pelo sistema
de plasma ou pelo sistema de acionamento, faga um corte de teste e mega o angulo de cada
lado. A seguir, gire a tocha 90° em seu suporte e repita o processo. Se os angulos forem
idénticos em ambos os testes, o problema esta no sistema de acionamento.

Se um problema no angulo de corte persistir depois de eliminadas as “causas mecénicas” (consulte Dicas para a mesa
e a tocha na pagina anterior), verifique a distancia da tocha a obra, especialmente se os angulos de corte forem

totalmente positivos ou negativos.

= Um angulo de corte positivo ocorre quando mais material € removido da parte superior do corte em vez da parte
inferior.

= Um angulo de corte negativo ocorre quando mais material € removido da parte inferior do corte.

Problema Causa Solucao

Angulo de corte negativo / A tocha esta muito baixa. ~ Aumente a tenséo do arco para elevar a tocha.

Corte com borda quadrada

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

A escoria de baixa velocidade se forma quando a velocidade de corte da tocha é muito baixa e o arco é disparado
a frente. Ela se forma como um deposito pesado e espumante na parte inferior do corte e pode ser removida facilmente.
Aumente a velocidade para reduzir a escoria.

A escoria de alta velocidade se forma quando a velocidade de corte da tocha é muito grande e o arco fica para tras.
Ela se forma como um filete fino e linear de metal sélido, fixado muito proximo do corte Fica soldada a parte inferior
do corte e ¢ dificil de remover. Para reduzir a escoria de alta velocidade:

= Reduza a velocidade de corte.

= Reduza a tensédo do arco para diminuir a distancia da tocha a obra.

Notas: A escoria tem maior probabilidade de se formar sobre metal aquecido ou quente
do que sobre metal frio. Por exemplo, o primeiro corte em uma série de cortes provavelmente
produzira menos escoéria. A medida que a pega se aquece, mais escoria pode se formar
nos cortes posteriores.

Ha maior probabilidade de se formar escéria sobre ago-carbono do que sobre ago inoxidavel ou aluminio.

Os consumiveis gastos ou avariados podem produzir escoria intermitente.
Retidao da superficie de corte

( Uma superficie de corte a plasma tipica é levemente concava.

A superficie de corte pode tornar-se mais concava ou convexa. A altura correta da tocha é importante para
manter a superficie de corte aceitavelmente proxima de estar reta.

Uma superficie de corte muito concava ocorre quando a distancia da tocha a obra é muito pequena.
Aumente a tenséo do arco para aumentar a distancia da tocha a obra e retificar a superficie de corte.

)

:> Uma superficie de corte convexa ocorre quando a distancia da tocha a obra ¢ muito grande ou a corrente
de corte é muito alta. Primeiro, reduza a tensdo do arco, em seguida reduza a corrente de corte. Se houver
sobreposigao entre as diferentes correntes de corte dessa espessura, tente os consumiveis destinados
a uma corrente menot.
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Melhorias adicionais

Algumas dessas melhorias envolvem pros e contras, conforme descrito.

Perfuraciao

O retardo na perfuracédo permite tempo suficiente para penetrar toda a espessura do material, mas ndo a ponto

de permitir que o arco “se desvie” enquanto tenta encontrar a borda de um grande orificio de perfuragdo. Com

o desgaste dos consumiveis, talvez seja preciso aumentar esse tempo de retardo. Os tempos de retardo na perfuragéo
fornecidos nas tabelas de corte se baseiam nos tempos de retardo médios durante toda a vida util dos consumiveis.

O uso do sinal de “concluséo da perfuragdo” durante a perfuragdo mantém a pressdo do gas de protegdo na maior
pressao de pré-fluxo, o que oferece protecdo adicional para os consumiveis (por exemplo: Processos de 0,/O, a 30 A
e 0,/0,a 50 A). O sinal de concluséo da perfuragio deve ser desativado para processos com presséo de pré-fluxo
do gas de protecdo menores que as pressoes de fluxo de corte (por exemplo: processos de 600 A e 800 A).

Ao perfurar materiais perto da espessura maxima de um processo especifico, ha varios fatores importantes a considerar:

= Deixe uma distancia de entrada que seja quase igual & espessura do material que esta sendo perfurado.
Um material de 50 mm exige uma entrada de 50 mm.

= Para evitar avarias no bocal em fungéo do acumulo de material derretido criado pela perfuragédo, ndo permita
que a tocha desga na altura de corte até que a poga de material derretido tenha sido removida.

= Ao fazer a pré-perfuragdo com o processo a 400 A O,/ar, o arco deve permanecer ligado por no minimo
4 segundos ou o eletrodo pode sofrer desgaste rapidamente. Estes 4 segundos permitem a rampa de inicio
de arco e de fim de arco da corrente, necessarios para o processo de vida util longa. Pode ser necessario
um leve movimento da tocha se o tempo de perfuragéo for inferior a 4 segundos para manter a transferéncia
do arco na chapa.

= Diferentes quimicas de materiais podem ter um efeito negativo na capacidade de perfuragédo do sistema.
A capacidade de perfuragdo maxima pode ser reduzida, especialmente, por ago de alta resisténcia e ago
com alto teor de manganés ou silicio. A Hypertherm calcula os parametros de perfuragéo do ago-carbono
com uma chapa A-36 certificada.

= Se o sistema tiver dificuldade em perfurar um material ou espessura especifico, 0 aumento da presséo
de pré-fluxo da protegao pode ajudar em alguns casos. Desvantagem: Isso pode reduzir a confiabilidade
na partida.

= Usar um sistema de “perfuragdo em movimento” ou “perfuragéo flutuante” (iniciar o movimento da tocha
imediatamente depois da transferéncia e durante o processo de perfuragdo) pode aumentar a capacidade
de perfuragédo do sistema em alguns casos. Como esse pode ser um processo complexo capaz de danificar
a tocha, o suporte motorizado da tocha, ou outros componentes, uma partida pela borda é recomendada,
a menos que o operador tenha experiéncia nessa técnica.

Como aumentar a velocidade de corte

= Diminua a distancia da tocha a obra. Desvantagem: Isso aumentara o angulo de corte negativo.

Nota: A tocha ndo deve tocar a pega de trabalho durante a perfuragdo ou corte.
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Tabelas de corte
As Tabelas de corte a seguir mostram as pegas consumiveis, as velocidades de corte e as configuragées

de gas e da tocha necessérias para cada processo.

Os numeros mostrados nas Tabelas de corte sdo recomendados para proporcionar cortes de alta qualidade
com o minimo de escoria. Em fungéo das diferencgas entre as instalagdes e a composigédo de materiais, podem

ser necessarios ajustes para se obter os resultados desejados.

Aco inoxidavel fino com a tecnologia HDi

Visao geral
A familia HPRXD de sistemas de corte a plasma oferece um processo de corte HyDefinition inox (HDi) de 60 A para
aco inoxidavel fino, que produz cortes de alta qualidade com o minimo de escoria. Especificamente, ele permite que
os operadores obtenham:

= Uma borda superior afiada no corte

= Um acabamento brilhante na superficie

= Boa angularidade no corte
Vocé pode usar estes ajustes de 60 A para ago inoxidavel com seu sistema HPRXD existente juntamente com estes
trés novos consumiveis:

= 220814 (capa do bico)

= 220815 (bocal)

= 220847 (bico)

As tabelas de corte e os consumiveis para o processo de 60 A para ago inoxidavel podem ser usados com consoles
de gas automatico e manual.

Recomendacoes

A Hypertherm desenvolve os processos de ago inoxidavel utilizando ago SAE grau 304L. Ao cortar outros graus de ago
inoxidavel, pode ser necessario ajustar os parametros da tabela de corte para obter a qualidade de corte ideal. A fim

de reduzir a quantidade de escoria, o primeiro ajuste recomendado ¢ a velocidade de corte. A escéria também pode ser
reduzida com o aumento do ajuste do fluxo de corte de protegéo. Estes ajustes podem mudar o angulo do corte.

Tabelas de corte

As tabelas de HDi estéo listadas por corrente com outras tabelas de corte de ago inoxidavel.
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Técnica de perfuracao de aco inoxidavel espesso

Visao geral

A Hypertherm desenvolveu uma técnica para ampliar a capacidade de perfuragdo em ago inoxidavel dos sistemas
HPR400XD e HPR800OXD:

= A HPR400XD agora pode realizar uma perfuragdo em movimento em pegas de trabalho de ago inoxidavel
de 75 mm (3 pol) de espessura.

= A HPR80OXD agora pode realizar uma perfuragdo em movimento em pegas de trabalho de ago inoxidavel
de 100 mm (4 pol) de espessura.

A técnica de perfuracdo em movimento (também chamada de “perfuracéo flutuante” ou “perfuracdo em execugdo”)
permite ao operador cortar chapas espessas utilizando seus sistemas a plasma, sem precisar recorrer a outros
métodos, como a perfuragdo com broca. Ela inicia o0 movimento da tocha imediatamente apds a transferéncia e durante
o processo de perfuragéo.

Embora os parametros para este processo de perfuragdo em movimento sejam criados em software de CNC
e de agrupamento da Hypertherm, a informagéo esta disponivel para todos os clientes HPRXD e pode ser usado
com outros programas de CNC e softwares de agrupamento compativeis.

Como funciona a perfuracao em movimento

O método de perfuragdo em movimento
usa uma combinagdo de controle

de altura da tocha, movimento da mesa

e os ajustes da corrente do plasma

de modo a formar um caminho na chapa
através do qual o metal derretido pode
fluir de forma segura para longe da tocha.
Isto é possibilitado por meio de uma
série de comprimentos de segmentos

e velocidades definidos que sao
sincronizados com o movimento do suporte
motorizado da tocha. Deste modo,

o material derretido pode ser mantido

o mais longe possivel da tocha ao mesmo
tempo em que sem mantém uma tenséo
de arco sustentavel.

Os operadores devem planejar a diregéo Metal fundido empurrado Caminho de evacuacio

da perfuragdo em movimento na geometria de volta para cima da chapa para o metal fundido

de sua pecga de modo que esta parte

da “cauda de galo” do metal derretido e

os gases quentes ndo sejam dirigidos a eles proprios ou ao pértico, ao suporte motorizado da tocha, ao controlador
ou a outros equipamentos sensiveis. A medida que o metal derretido é enviado para o lado da tocha no sentido oposto
do movimento da mesa, grande parte dele é depositado na parte superior da chapa. Apds o arco penetrar a chapa,

os operadores podem usar as configuragdes padrao para o corte.

Nota: Os diferentes tipos de composigéo quimica dos materiais podem ter um efeito negativo sobre
a capacidade de perfuragéo do sistema. As configuragdes de perfuragdo em movimento detalhadas
neste documento foram elaboradas usando ago inoxidavel 304L.

4-28 HPR400XD Auto Gas - 806167



OPERACAO

Para obter detalhes sobre a sequéncia envolvida na coordenagéo da altura da tocha e no movimento da mesa para
realizar este tipo de perfuragdo em movimento, consulte o relatorio técnico sobre Técnica de perfuragdo em movimento
(codigo do produto 807840), que pode ser encontrado na “Biblioteca de downloads”, no website da Hypertherm, em
www.hypertherm.com. La vocé também pode encontrar um relatério técnico sobre Técnicas de corte em metal espesso
(codigo do produto 807850), que contém detalhes técnicos sobre outras técnicas para corte de metal espesso,

incluindo a técnica de saida em angulo agudo, que a Hypertherm oferece como aprimoramento para seus sistemas
HPRXD.

ADVERTENCIA!

A “cauda de galo” de material derretido e os gases quentes produzidos por esta técnica de perfuracao
em movimento podem resultar em ferimentos, incéndio e danos ao equipamento se as devidas
precaucdes nao forem tomadas.

Pode ser necessario utilizar protecdes para os operadores e para evitar que o metal derretido atinja
materiais inflamaveis.

Requisitos

= Esta técnica de perfuragdo em movimento de ago inoxidavel ¢ especifica para os sistemas HPR400XD
e HPR800OXD.

= O uso desta técnica com o HPR400XD exige um console de gas automatico.

= O sinal de “concluséo da perfuragdo” (ou “controle de perfuracéo”) deve ser desligado para estes processos
quando a pressao de pré-fluxo do gas de protegéo for menor do que a presséo de fluxo de corte do gas
de protegéo.

= Esta técnica de perfuragdo em movimento exige um sistema de controle de altura da tocha (THC) que seja
controlavel pelo CNC.

Tabelas de corte de perfuracao em movimento

As tabelas de corte de perfuragdo em movimento sdo listadas por corrente com as outras tabelas de corte de ago
inoxidavel. Elas mostram as pegas consumiveis, os comprimentos e velocidades de segmento e os ajustes da tocha,
do movimento e da corrente do plasma usados para realizar a perfuragdo em movimento para cada processo.

Apos a perfuragao ser concluida, o corte pode continuar com os ajustes da tabela de corte padréo para o processo
de 400 A ou de 800 A para ago inoxidavel, como definido na se¢do de Operagdo de seu Manual de instrugées
HPR400XD ou do Manual de instrucées HPR80OOXD.
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Corte de formas complexas

Visao geral

A Hypertherm desenvolveu os processos a seguir especificamente para o corte de ago-carbono na faixa de espessura
entre 3 mm e 25 mm (0,135 a 1 pol). Estes ajustes da tabela de corte oferecem um conjunto de parametros ideais para
cada espessura e sdo projetados para obter:

= Minimo desvio angular
= Uma borda superior afiada
= Um acabamento suave, com pouco brilho

Nota: Todos estes processos da tabela de corte de formas complexas foram desenvolvidos para o console
de gas automatico.

Vantagens e concessdes

Estes processos de corte de formas complexas sdo ideais para trabalhos nos quais é dada maior importancia para
se alcangar o melhor acabamento possivel na superficie de corte, uma borda superior afiada e um controle mais rigido
sobre o desvio angular.

Quando estes fatores ndo forem criticos, consulte as tabelas de corte de qualidade padrdo em seu Manual
de instrugdes HPRXD, que fornecem o maior equilibrio entre qualidade de corte e produtividade.

Em alguns casos, sdo dados dois processos para uma Unica espessura quando € necessario considerar concessdes
de desempenho como, por exemplo, entre a qualidade superior e o angulo do corte. Em geral, use o processo de menor
corrente para obter a melhor qualidade de corte e o processo de maior corrente para obter o melhor desempenho

de corte isento de escoria.

Os processos de cortes complexos usam consumiveis de corte padrio (para corte reto) projetados para funcionar
melhor quando a tocha esta perpendicular a pega de trabalho. Os operadores podem esperar alcangar a mesma vida
util do consumivel que alcangam atualmente utilizando processos de correntes comparaveis com as tabelas de corte
de qualidade padréo.

Nota: O sinal de “conclusdo da perfuragdo” (ou “controle de perfuragéo”) deve ser desligado quando a presséo
de pré-fluxo do gas de protecao for menor do que a pressao de fluxo de corte do gas de protegao
(por exemplo, os processos de 80 A na tabela de corte a seguir).

Recomendacdes

= Lacgos de canto podem ser uteis na obtengdo de cantos agudos e, em alguns casos, minimizar ou eliminar
escorias de baixa velocidade.

= Na maioria dos casos, estes processos de cortes complexos utilizam distancias da tocha a obra menores
do que as distancias nas tabelas de corte de qualidade padrao, por isso uma pega de trabalho plana e bem
nivelada produzira resultados otimizados. Recomenda-se a limpeza pré-perfuragédo e das pogas produzidas
pela perfuragdo sempre que possivel.

4-30 HPR400XD Auto Gas - 806167



OPERACAO

Tabelas de corte

A tabela de corte Fine Feature ¢ listada no inicio das tabelas de corte de ago-carbono por ter uma faixa de 30 A
a 260 A. Ela é apresentada em duas tabelas separadas e classificada por espessura do material: a primeira tabela lista
os numeros das pegas consumiveis a serem usadas para cada processo (métrico e imperial); a segunda tabela mostra
as velocidades de corte e as configuracdes de gas e tocha necessarias para cada processo (métrico e imperial).

Nota: Os pardmetros de marcagio para os processos de cortes complexos abordados nesta segdo seréo
os mesmos detalhados nas tabelas de corte de qualidade padrao para ago-carbono, encontradas na segédo
de Operagdo de seu Manual de instrugdes HPRXD.

Corte chanfrado

Tabelas de corte

As tabelas de corte chanfrado sdo um pouco diferentes das tabelas de corte padrédo. A distancia da tocha a obra
€ um intervalo, e ndo um valor Unico, a espessura do material € dada como um valor equivalente, uma coluna referente
a folga minima foi adicionada e nédo ha coluna referente a tensdo do arco.

As espessuras equivalentes e as tensdes do arco devem variar dependendo do &ngulo de corte. O &ngulo para o corte
chanfrado pode variar de 0° a 45°.

Consumiveis

Os processos de corte chanfrado usam conjuntos separados de consumiveis que se destinam especificamente
a aplicagdes de chanfro. Estes consumiveis foram otimizados para a PowerPierce™, que usa o design conico para
aumentar a capacidade de perfuragéo.

Consulte a Lista de pecas para ver os codigos do produto de consumiveis com imagem espelhada.

Tabelas de compensacao de chanfro

Os clientes que utilizam cabegotes chanfrados com um sistema de corte a plasma HPRXD agora sé&o capazes de usar
tabelas de corte dinamicas (ou tabelas de compensagao) com software de CNC e de agrupamento compativel para
obter resultados de cortes chanfrados mais precisos com ago-carbono. Estas tabelas de corte especializadas permitem
aos operadores recuperar os ajustes de corte chanfrado que sao especialmente adaptados para fazer cortes superiores
emV,AeY.

As tabelas de compensagao de cortes chanfrados exigem um sistema de corte a plasma HPRXD e devem ser

usadas para o corte de ago-carbono. Embora estas tabelas sejam criadas em software de CNC e de agrupamento

da Hypertherm, as informagdes estéo disponiveis para todos os clientes HPRXD e podem ser usadas com outros
programas de CNC e softwares de agrupamento compativeis. Para obter detalhes técnicos sobre como usar estas
tabelas de compensagéao para o corte chanfrado de ago-carbono, consulte o relatério técnico sobre Tabelas de
compensacéo de corte HPRXD (cddigo do produto 807830), que pode ser encontrado na “Biblioteca de downloads”,
no website da Hypertherm, em www.hypertherm.com.

Consulte Defini¢cées de corte chanfrado na proxima pagina para obter informagdes detalhadas.
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Definicoes de corte chanfrado

Angulo de chanfradura

Espessura nominal

Espessura equivalente

Folga

Distancia da tocha a obra

Tensao do arco

0°
I
|€<——

O angulo entre a linha central da tocha e uma linha perpendicular & pega de trabalho.
Se a tocha estiver perpendicular a pega de trabalho, o angulo da chanfradura é zero.
O angulo de chanfradura maximo ¢ de 45°.

A espessura vertical da peca de trabalho.

O comprimento da borda de corte ou a distancia que o arco percorre pelo material durante
o corte. A espessura equivalente é igual & nominal dividida pelo cosseno do angulo
de chanfradura As espessuras equivalentes estdo relacionadas na tabela de corte.

A distancia vertical do ponto mais baixo da tocha até a superficie da peca de trabalho.

A distancia linear do centro da saida da tocha até a superficie da pega de trabalho, junto
com a linha central da tocha. Ha varias distancias da tocha a obra relacionadas na tabela
de corte. O menor numero se refere a um corte reto (dngulo de chanfradura = 0°). O maior
numero se refere a um corte chanfrado de 45° com uma folga de 3 mm.

O ajuste da tenséo do arco depende do angulo de chanfradura e da configuragao

do sistema de corte. O ajuste da tensdo do arco em um sistema pode ser diferente do feito
em outro sistema, mesmo que a pega de trabalho seja da mesma espessura. As tensdes
do arco para o corte chanfrado nédo séo fornecidas nas tabelas de corte chanfrado.

Linha do centro
da tocha

Angulo
de chanfradura

Distancia
da tocha a obra

/ A
\ // Folga
/

/
/
, Espessura
)/ nominal
/

/
/
/ Espessura
/ .
, equivalente
/
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Tabelas de corte subaquatico

Visao geral

A Hypertherm desenvolveu tabelas de corte subaquatico para processos de 80 A, 130 A, 200 A, 260 A, 400 A para
ago-carbono. Estas tabelas de corte subaquatico sdo concebidas para produzir os melhores resultados para o corte
de ago-carbono até 75 mm (3 pol) abaixo da superficie da agua.

Vantagens e concessées

O corte subaquatico pode reduzir significativamente o nivel de ruido e fumacga gerado pelo corte a plasma normal,
além de reduzir também o brilho do arco plasma. A operagdo subaquatica proporciona a maxima supressao de ruido
possivel sobre a maior gama possivel de niveis de corrente. Por exemplo, pode-se esperar que os niveis de ruido
permanecam abaixo de 70 dB para muitos processos de corte ao cortar até 75 mm (3 pol) abaixo da superficie

da agua. Os operadores podem esperar que os niveis exatos de ruido variem dependendo do projeto da mesa

e da aplicagédo de corte em uso.

Porém, o corte subaquatico pode limitar os sinais visuais e sonoros que os operadores experientes podem usar durante
o corte para garantir que estejam obtendo um corte de alta qualidade e que o processo de corte esteja procedendo
como deveria. O corte subaquatico também pode afetar a qualidade da borda do corte, gerando acabamentos mais
asperos com maiores volumes de escoria.

ADVERTENCIA!

Risco de explosao - corte subaquatico com gases combustiveis ou aluminio

Nao corte sob a 4gua com gases combustiveis que contenham hidrogénio. Nao corte ligas de aluminio
sob a agua ou em mesas de agua a nao ser que consiga evitar o acimulo de gas hidrogénio.

Isto pode resultar em uma condicao explosiva que pode deflagrar durante as operacées de corte
a plasma.

Todos os processos subaquaticos (80 a 400 A) usam consumiveis que se destinam ao corte padréo (reto), quando
a tocha esta perpendicular a pega de trabalho.

Requisitos e restricoes

= Estes processos sdo concebidos especificamente para o corte de ago-carbono até 75 mm (3 pol) abaixo
da superficie da agua. N&o tente o corte subaquatico se a superficie da pega de trabalho estiver em uma
profundidade maior que de 75 mm (3 pol).

= O processo True Hole™ n&o é compativel com o corte subaquatico. Caso utilize uma mesa de agua com
o processo True Hole, o nivel da agua devera ficar, no minimo, 25 mm (1 pol.) abaixo da superficie inferior
da peca de trabalho.

= O pré-fluxo deve estar ativado durante a deteccéo da altura inicial (IHS) para todos os cortes subaquaticos.
= O contato 6hmico néo pode ser usado para o corte subaquatico.

Os operadores devem desativar o contato 6hmico do CNC. Por exemplo, se vocé estiver usando um sistema CNC

e controle de altura da tocha (THC) Hypertherm, é possivel desabilitar a detecgdo de contato hmico mudando o ajuste
do bico de contato IHS para desligado (OFF). O sistema entdo passa ao padrdo de detecgdo da forga critica como

um recurso para o controle de altura da tocha.
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O uso de detecgéo da forga critica ndo ¢ tdo preciso quanto a detecgéo de contato 6hmico, de forma que pode ser
necessario que os operadores otimizem o ajuste da detecgéo de forga critica e/ou da altura de corte (ou da distancia
da tocha & obra) para compensar possiveis deflexdes da peca de trabalho. Isto ¢, o valor da forga critica deve ser
ajustado suficientemente alto para evitar a falsa detecgéo de forga critica, mas nao téao alto a ponto de fazer com que
a forca excessiva cause uma deformagéo na pecga de trabalho e uma operagédo imprecisa do IHS. Neste exemplo,

o valor da altura de corte pode ser ajustado a partir da tabela de corte, enquanto o valor da forga critica pode ser
ajustado a partir dos parametros de configuragdo do THC.

Consulte os manuais de instrugdes para seus sistemas CNC e THC da Hypertherm para obter mais detalhes
sobre a definicdo do limite da forga critica ou sobre a desativagdo do contato 6hmico. Sistemas de CNC e de THC
alternativos também podem ser configurados para o corte subaquatico.

Tabelas de corte

As tabelas de corte subaquatico estéo listadas por corrente com outras tabelas de corte de ago-carbono.
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Compensacao estimada da largura de kerf

As larguras na tabela a seguir servem como referéncia. As diferencas entre as instalagdes e a composigdo de materiais
podem fazer com que os resultados reais variem com relagdo aos mostrados na tabela. N/A = Dados néo disponiveis.

Sistema métrico

Espessura (mm)

Processo 15| 3| 5| 6| 8 |10 12 [ 15[ 20 [ 25|30 |32]38]a]50]e0]70] a0
Aco-carbono

400 A O, / ar NA [ NA [ NA | NA | NA [ /A [ 340 [ 350 | 368|376 [ 406 | N/A | N/A | 488 [ 594 [ 660 | 7,80 | 9,10
260 A O,/ ar NA [ NA [ N/A | 254 | 254 [ 254 | 2,79 [ 343 | 356 | 391 [ N/A [ 432445 [ A [572| A | NA | /A
200 A O,/ ar NA | N/A [ 1,93 ] 1,08 200|220 (226261295316 | NA 419|487 NA|[545] NA | NA [ NA
130 A0, /ar NA [ 164 [ 1,77 | 1,81 | 1,92 [ 204 [ 2,11 [ 222 | 2,65 | 343 [ N/A [ 4,26 | 450 [ A [ /A | N/A | NA | /A
B0AO,/ar NA [ 187 [ 153 1,73 | 1,79 [ 1,91 [ 200 [ 2,11 | 2,72 [ A [ A [ A | NA [ A | A | A | NA | /A
50A0,/0, 152 [ 1,74 [ 1,86 | 1,86 [ 2,00 [ /A [ /A | NA | NA [ /A [ /A | A | NA [ /A [ /A | NA | NA | /A
30A0,/0, 1,35 [ 1,45 [ 1,54 | 1,56 [ N/A [ N/A [ /A | NA | A [ /A [ A | A | A [ A [ A | A | N | A
Aco inoxidavel

400 AN, / ar NA [ A [ A | Na | NA | A [ 300 [ 2,00 | 2,80 310 (330 | NA | NA [ 500 [ /A | NA | NA | /A
400AH35/N, | NA|NA|NA|[NA|NA]|NA]|NA|NA|[510|530]545|NA [ NA|550]580]|635 | NA|NA
:Z%/:NQ I, N/A | N/A [ N/A | N/A | N/A | N/A [ 390 [ 4,00 | 4,20 | 445 | 465 [ N/A | N/A | 5,15 | 5,65 | 5,90 | 6,35 | 6,95
260 A

Has o N,/ N, N/A | N/A [ N/A | 2,34 | 8,02 371|380 382|432 | 434 [ N/A | 458|477 | N/A [563 | NA | NA | N/A
260 AN, / ar NA [ NA | A | 231 | 2,30 [ 246 | 254 | 2,76 | 3,08 | 330 [ N/A [ 364 | 4,43 | NA [ 416 | A | NA | /A
260 AH35/N, | N/A | NA [ /A [ /A | 384 | 383 [ 381|381 |406]432| A [453]470| NA|[746[ A | NA | NA
200 AN, /N, NA [ A [ A | NA | 2,10 [ 216 [ 220 [ 247 | 2,02 | A [ A | A | N [ A | A | A | Na | A
200AH35/N, | NA | NA|[NA [ NA]|366]|368|381[368[304|NA|NA|NA|NA|NA[NA[NA]|NA]|NA
f'(;%/:NQ I, N/A | N/A [ N/A | N/A | 3,05 [ 3,05 [ 305 | 288|330 | NA [ N/A | N/A | NA | N/A [ N/A | N/A | N/A | N/A
130 AH35 /N, | N/A [ N/A [ /A | NiA | 2560 [ 272 | 2,77 | 3,03 | 2,00 [ 325 [ /A | N/A | NA [ A | A | A | N | /A
130 AN, /N, NA [ A [ A | 183 1,80 1,88 | 242 [ 251|300 | WA [ A [ NA | NA [ A | A | A | NA [ A
1H33c;,: NN, NA | N/A [ N/A | 1,78 | 2,25 [ 2,78 | 2,76 [ 3,03 | 2,00 | N/A [ N/A | N/A | N/A | N/A | /A | N/A | NIA | /A
BOAF5 /N, NA [ A [1,02] 1,20 1,05 [ 096 [ Na | Na | N | A [ A | A | Na [ A | A | A | Na | A
45 AF5 /N, 059 | 0,38 [ 052|054 NA | NA [ NA [ A | NA | NA | NA [ WA | NA | NA | NA [ NA | NA | NA
45 AN, /N, 049|023 [ N/A [ A | NA | NA [ A [ A [ A | Na | A [ A | A | N | A | A | A | na
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Sistema métrico

Espessura (mm)

Processo 15| 3 | 5 | 6| 8 [10|12|15]| 20| 25 [ 30 [ 32 ] 38 | 40 [ 50 [ 60 | 70 | 80
Aluminio
400 AN,/ ar N/A [ N/A | NA | NiA | A | A [ 350 [ 3,60 [ 3,70 | 3,00 [ 4,00 | Na | N/A | 400 | 7,60 [ /A | NiA | /A

400 AH35/N, N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A'| N/A | N/A | 420 | 4,30 [ 430 | N/A | N/A | 445 5,40| 7,05 | 8,00 | 8,15

400 A
N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | 3565 |3,65|380|380]|4,20 | N/A | N/A | 445|455 |6,15|6,85| 7,10

H35eN, /N,

260 AN,/ ar N/A | N/A | N/A | 2,49 | 2,73 | 2,97 | 3,05 | 2,91 [ 3,05 | 3,30 | N/A | 2,87 | 3,99 [ N/A | 566 [ N/A | N/A | N/A
260 AH35/N, | N/A | N/A | N/A | 2,64 | 2,64 | 2,62 | 2,79 | 3,09 | 3,30 | 356 | N/A | 3,29 [ 3,60 | N/A [ 537 | N/A | N/A | N/A
200 AN, /N, N/A | N/A | N/A | N/A | 1,78 | 2,03 | 2,58 | 254 [ 3,01 | N/A | N/A | NJA | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A

200 AH35/N, N/A | N/A | N/A | N/A | 2,441 2,67 |292|3,18 330 | N/A | N/A [ N/A | N/A | N/A | N/A| N/A | N/A | N/A

200 A
N/A | N/A | N/A | N/A | 2,791 292|305 |330|381 | NA | NA [ NA | NA]|NA]|NA]|NA]|NA/| NA

H35eN,/N,

130AH35/N, | NA|NA|[NA]|NA|270]|272|277 236|290 1,72 NA [ NA | NA | NA | NA | NA | NA | NA
130 Aar/ar N/A | N/A | N/A | 2,09 | 2,09 | 210 | 2,19 | 1,91 [ 1,87 [ 223 | N/A | NJA | N/A [ N/A | N/A [ N/A | N/A | N/A
LC:;QNQ N, N/A | N/A | N/A | 2,06 | 2,39 | 2,73 | 2,76 | 2,00 [ 2,90 | N/A | N/A | NJA | N/A | NJA | N/A | N/A | N/A | N/A
45 A ar/ar 1,07 [ 1,00 1,25 [ 1,25 | N/A [ N/A | N/A | N/A | NJA | N/A [ NTA | N/A | A | NIA | A | NIA | A | A
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Imperial

Espessura (pol)
Processo 0.060 | 0.135 | 1/4 | 5/16 | 3/8 | 1/2 | 5/8 | 3/4 | 1.0 | 1-1/4 | 1-1/2 | 1-3/4 | 2.0 | 2-1/4 | 2-1/2 | 3.0
Aco-carbono
400A O,/ ar N/A N/A N/A N/A N/A |0.135]0.140 | 0.145 ] 0.148 | 0.164 | 0.183 | 0.215 | 0.237 | 0.250 | 0.275 | 0.340
260A O,/ ar N/A N/A | 0.100 | 0.100 | 0.100 | 0.110 | 0.115 | 0.135 | 0.150 | 0.170 | 0.175 | 0.220 | 0.225 | 0.240 | 0.260 | N/A
200A O,/ ar N/A N/A 1 0.078 | 0.082 | 0.086 | 0.089 | 0.108 | 0.116 | 0.125 | 0.164 | 0.192 | N/A ]| 0.216 | N/A N/A N/A
130A 0O,/ ar N/A | 0.066 | 0.071 | 0.076 | 0.080 | 0.083 | 0.089 | 0.104 [ 0.135 ] 0.167 | 0.181 | N/A N/A N/A N/A N/A
80AO,/ar N/A | 0.054 | 0.068 | 0.070 | 0.075 | 0.080 | 0.084 | 0.102 | N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
50A0,/0, 0.060 | 0.063 | 0.073 | 0.082 | N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
30A0,/0, 0.053 | 0.057 | 0.067 | N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
Aco inoxidavel
400 AN,/ ar N/A N/A N/A N/A N/A |0.1180.116 [ 0.112]0.122 | 0.132 [ 0.198 | 0.235 | N/A N/A N/A N/A
400 AH35/N, N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A | 0.200 | 0.210 | 0.215 | 0.218 | 0.220 | 0.230 | 0.245 | 0.255 | N/A
:?;;2 N, /N, N/A N/A N/A N/A N/A ] 0.135]0.160 | 0.165 ]| 0.175 | 0.185 | 0.200 | 0.210 | 0.225 | 0.230 | 0.235 | 0.265
260 A
H35 e N, /N, N/A N/A 10.092|0.119 | 0.145 | 0.151 | 0.151 [ 0.170 | 0.171 | 0.180 | 0.188 | 0.197 | 0.225 | N/A N/A N/A
260 AN, /ar N/A N/A 1 0.091 | 0.094 | 0.100 | 0.100 | 0.120 | 0.120 | 0.130 | 0.142 | 0.175 | 0.223 | 0.155 | N/A N/A N/A
260 AH35/N, N/A N/A N/A | 0.150 | 0.151 [ 0.165 | 0.170 | 0.177 | 0.182 | 0.184 | 0.185 | 0.202 | 0.307 | N/A N/A N/A
200 AN, /N, N/A N/A N/A | 0.083 ] 0.085 | 0.090 [ 0.100 ]| 0.115 | N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
200 AH35/N, N/A N/A N/A | 0.144 | 0.145]0.150 | 0.152 | 0.155 | N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
Ii(:;': N, /N, N/A N/A N/A 10.120]10.120 { 0.120 [ 0.111 ] 0.130 | N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
130 AH35/N, N/A N/A N/A 1 0.115]0.121 [ 0.123 [ 0.124 ] 0.125 [ 0.129 | N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
130 AN, /N, N/A N/A 1 0.072 | 0.074 | 0.083 | 0.095 | 0.100 | 0.118 | N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
;z(;': N, /N, N/A N/A 1 0.070 | 0.089 | 0.107 | 0.109 | 0.123 | 0.114 | N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
80AF5/N, N/A | 0.032 ] 0.047 | 0.050 | 0.052 | N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
45 AF5/N, 0.023 | 0.015 | 0.021 | N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
45 AN,/ N, 0.019 | 0.009 | 0.006 | N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
Aluminio
400 AN,/ ar N/A N/A N/A N/A N/A |0.140 ] 0.143 | 0.145 ] 0.155 | 0.160 | 0.160 | 0.230 | 0.300 | N/A N/A N/A
400 AH35/N, N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A | 0.164]0.170[0.170| 0.170 | 0.190 | 0.215] 0.250 | 0.310 | 0.318
:?;;2 N, /N, N/A N/A N/A N/A N/A |0.140 ] 0.1450.150 | 0.150 | 0.170 [ 0.175 | 0.175 | 0.180 | 0.225 | 0.263 | 0.276
260 AN,/ ar N/A N/A | 0.098 | 0.107 | 0.120 | 0.120 | 0.120 | 0.120 | 0.130 | 0.145 ]| 0.158 [ 0.193 | 0.227 | N/A N/A N/A
260 AH35/N, N/A N/A ] 0.104 ] 0.104 | 0.105 | 0.110 | 0.126 | 0.130 | 0.140 | 0.141 | 0.142 | 0.222 | 0.210 | N/A N/A N/A
200 AN, /N, N/A N/A N/A | 0.070 | 0.080 | 0.090 | 0.100 [ 0.105 | N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
200 AH35/N, N/A N/A N/A | 0.096 | 0.105 [ 0.115 [ 0.125] 0.130 | N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
a?;;/: N,/ N, N/A N/A N/A N/A |0.115]0.120 | 0.130 | 0.150 | N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
130 AH35/N, N/A N/A N/A | 0.106 | 0.107 [ 0.109 | 0.112] 0.114 [ 0.120 | N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
130 Aar/ar N/A N/A | 0.082 | 0.082 | 0.082 | 0.086 | 0.071 | 0.071 | 0.089 | N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
:;C;/; N, /N, N/A N/A | 0.081 | 0.094 | 0.107 | 0.109 | 0.067 | 0.114 | N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
45 A ar/ar 0.042 | 0.043 ] 0.049 | N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
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OPERACAO

Aco-carbono Faixas de fluxo — I/min / scfh
~ O, Ar
Plasma de O, / protegédo de O, Profion o0 143790
30 A Fluxo de corte | 25/52 | 0/0

Nota: O ar deve estar conectado para o uso desse processo. Ele ¢ usado como gés de pré-fluxo.

DL

220747 220194 220754 220193 220180 220192 220340
Sistema métrico
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura Tensdo | Distancia da | Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | do arco | tochaaobra| decorte | perfuragéo inicial | perfuracédo
Gasde | Gasde | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de Fator
N N N mm \Y mm mm/m mm Segundos
plasma |protegdo| plasma |protecéo| plasma |protegao %
0,5 114 5355 0,1
0,8 115 4225 0,2
17 17 1 116 1,3 3615 2,3
1,2 117 2865 0,3
1,5 119 2210
O, 0O, 78 94 180
2 120 1490
35 0,4
2,5 122 1325
7 3* 123 1,5 1160 2,7 0,5
75 4* 125 905 0,7
6* 128 665 1,0
Imperial
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura Tensdo | Distancia da | Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | do arco | tochaaobra| decorte | perfuragéo inicial | perfuragao
Gasde | Gasde | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de . Fator
- - - pol Vv pol pol/min pol Segundos
plasma [protecéo| plasma |protegéo| plasma |protegéao %
0.018 215
114 0.1
0.024 200
0.030 115 170 0.2
17 17 0.05 0.09
0.036 116 1565
0.048 117 110 0.3
o, 0O, 78 94 0.060 119 85 180
0.075 120 60
35 0.4
0.105 122 50
7 0.135* 123 0.06 40 0.11 0.5
75 3/16* 30 0.7
128
1/4* 25 1.0
Marcacao
Seleci Defini Definir f d Corrente Distancia da Velocidade Tenséo
elecionar 'e nir efinir fluxo de tocha a obra de marcagéo do arco
gases pré-fluxo corte
Ampeéres mm pol mm/m | pol/min \Y
N, N, 10 10 10 10 15 25 0.10 6350 250 105
Argdnio Ar 90 10 90 10 9 2,5 0.10 2540 100 80

*Recomenda-se concluir a perfuragdo dessas espessuras.
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OPERACAO

Aco-carbono Faixas de fluxo — I/min / scfh
~ O, Ar
Plasma de O, / protegédo de O, Profion o0 143790
50 A Fluxo de corte | 25/52 | 0/0

Nota: O ar deve estar conectado para o uso desse processo. Ele ¢ usado como gés de pré-fluxo.

DE

220747 220555 220754 220554 220553 220552 220340

Sistema métrico

Selecionar Definir Definir fluxo Espessura | Tensao | Distancia da | Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | do arco | tocha a obra | de corte perfuragéo inicial | perfuragéo
Gasde | Gasde | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de Fator
N N N mm Vv mm mm/m mm Segundos
plasma |protegao| plasma |protegdo| plasma |protecéo %
0,8 110 6500
1 111 1,0 5000 2,0
1,2 112 4150 0,0
1,5 114 3200
2 115 1,3 2700 2,6
2,5 117 2200 0,1
O, 0O, 70 30 81 14 200
3 119 1800 0,2
4 121 1,5 1400 3,0 0,3
5 122 1200 0,4
6 126 950
7 128 2,0 780 4,0 0,5
8 130 630
Imperial
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura | Tensio | Distancia da | Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | do arco | tocha aobra | de corte perfuracéo inicial | perfuragao
Gas de | Gasde | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de . Fator
- - - pol Vv pol pol/min pol Segundos
plasma |protecéo| plasma |protegéo| plasma |protegéao %
0.030 270
110
0.036 0.04 210 0.08
0.048 112 160 0.0
0.060 114 125
0.075 115 0.05 110 0.10
O, O, 70 30 81 14 200
0.105 118 80 0.1
0.135 120 60 0.2
0.06 0.12
3/16 121 50 0.3
1/4 125 35
0.08 0.16 0.5
5/16 130 25
Marcacao
Seleci Defini Definir f d Corrente Distancia da Velocidade Tenséao
elecionar ’e i etinir fluxo de tocha a obra de marcagéo do arco
gases pré-fluxo corte
Ampéres mm pol mm/m | pol/min \Y%
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 118
Argbdnio Ar 90 10 90 10 9 2,5 0.10 2540 100 77
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OPERACAO

Aco-carbono Faixas de fluxo — I/min / scfh
~ O, Ar
Plasma / protegao de ar de O, Pro-fluxo o/0 (787161
80 A Fluxo de corte | 23/48 | 41/87
\y\ %
G IW =
Y4
220747 220189 220756 220188 220179 220187 220340
Sistema métrico
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura Tensdo | Distancia da | Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | do arco |tochaaobra| de corte perfuragéo inicial | perfuragdo
Gasde | Gasde | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de Fator
N N N mm " mm mm/m mm Segundos
plasma |protecéo| plasma |protecéo| plasma |protegéao %
2 112 9810 01
2,5 115 2,5 7980 3,8 150 '
3 117 6145
0,2
4 120 4300
23
5 121 3670 03
0o, Ar 48 23 78 6 123 3045 4,0 200 '
8 125 2,0 2430 0,4
10 127 1810 0,5
12 130 1410 50 0,7
10 15 133 1030 ' 250 0,8
20 135 2,5 545 6,3 0,9
Imperial
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura Tensdo | Distancia da | Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | doarco |tochaaobra| decorte | perfuragao inicial | perfuragédo
Gas de | Gasde | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de . Fator
- - - pol \ pol pol/min pol Segundos
plasma |protecéo| plasma |protegéo| plasma |protegéo %
0.075 112 400 01
0.105 115 0.10 290 0.15 150 '
0.135 117 180
0.2
23 3/16 120 155
1/4 123 110 0.3
o, Ar 48 23 78 0.16 200
5/16 125 96 0.4
0.08
3/8 127 75 0.5
1/2 130 50 0.7
0.20
10 5/8 133 37 250 0.8
3/4 135 0.10 25 0.25 0.9
Marcacao
) o o Corrente Distancia da Velocidade Tenséo
Selecionar Definir Definir fluxo tocha & obra de marcacéo do arco
gases pré-fluxo de corte
Ampéres mm pol mm/m | pol/min \Y
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 130
Argbnio Ar 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 78

4-44 HPR400XD Auto Gas - 806167



OPERACAO

Corte chanfrado de aco-carbono Faixas de fluxo - I/min / scfh
3 O Ar
Plasma / protegédo de ar de O :
protee 2 Pré-fluxo 0/0 |47/100
80 A Fluxo de corte | 23/48 | 47 / 100
(o — )
220637 220742 220845 220806 220179 220802 220700
Sistema métrico
Selecionar Definir Definir fluxo de Folga EsRessura Distancia da |Velocidade Altura de Retardo na
, R equivalente ) PR ~
gases pré-fluxo corte minima . tocha a obra | de corte | perfuragéo inicial | perfuragao
do material
Géas de | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de . Fator
~ ~ ~ mm mm Faixa (mm) mm/m mm Segundos
plasma |protecédo| plasma |protegdo| plasma |protegao %
2 9810 01
2,5 25a8,6 7980 3,8 150 '
3 6145
0,2
4 4300
39
5 3670 03
o, Ar 48 39 78 2,0 6 3045 4,0 200 '
8 2,0a8,6 2430 0,4
10 1810 0,5
12 1410 07
5,0
17 15 1030 250 0,8
20 25a8,6 545 6,3 0,9
Imperial
Selecionar Definir Definir fluxo de Folga EsRessura Distancia da | Velocidade Altura de Retardo na
, . equivalente R RN ~
gases pré-fluxo corte minima | . material tocha a obra de corte | perfuragéo inicial | perfuragao
Gasde | Gasde | Gasde | Gasde | Gas de | Gas de ol ol Faixa (pol) ol/min ol Fator Sequndos
plasma | protegao | plasma |protegdo| plasma | protecéo P P p P P % 9
0.075 400 0.1
0.105 0.1 20.34 290 0.15 150 '
0.135 180
0.2
39 3/16 155
1/4 110 0.3
o, Ar 48 39 78 0.08 0.16 200
5/16 96 0.4
0.08 2 0.34
3/8 75 0.5
1/2 50 0.7
0.20
17 5/8 37 250 0.8
3/4 0.1 2a0.34 25 0.25 0.9
Marcacao
} . . Corrente Distancia da Velocidade Tensao
Selecionar Definir Definir fluxo de tocha 4 obra de marcagao do arco
gases pré-fluxo corte - -
Ampéres mm pol mm/m | pol/min \Y
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 130
Argonio Ar 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 78
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OPERACAO

Corte subaquatico de aco-carbono
Nao mais do que 75 mm abaixo da superficie da agua
Plasma de O, / Protecéo de ar
80 A

Faixas de fluxo — I/min / scfh

0O, Ar
Pré-fluxo 0/0 |76/161
Fluxo de corte 23/48 | 41/87

QP ==

220747 220189 220756 220188 220179 220187 220340
Sistema métrico
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura Tensao Distancia da |Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | doarco | tochaaobra de corte | perfuragéo inicial | perfuragcdo
Gas de | Gasde | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de Fator
. N - mm " mm mm/m mm Segundos
plasma [protecéo| plasma |protegdo| plasma |protecdo %
4 116 3877 0,2
5 118 3407
23 6 122 2746 4,0 200 03
0O, Ar 48 23 78 8 125 2,0 2162 ’
10 129 1639
12 132 1271 0,5
10 5,0 250
15 136 922 0,7
Imperial
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura Tenséo Distancia da |Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | doarco | tochaaobra de corte | perfuragéo inicial | perfuragcdo
Gas de | Gasde | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de . Fator
3 - B pol Vv pol pol/min pol Segundos
plasma [protegédo| plasma |protegao| plasma |protegdo %
0.135 115 0.10 162 0.150 150 0.9
3/16 117 140 '
23 1/4 123 99 0.3
0.16 200
O, Ar 48 23 78 5/16 125 0.08 86 0.4
3/8 128 ' 68 0.5
1/2 133 45 0.7
10 0.20 250
5/8 137 33 0.8
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OPERACAO

Aco-carbono Faixas de fluxo — I/min / scfh
~ O, Ar
Plasma / protegao de ar de O, protioe T 070 Tioz7218
Fluxo de corte| 33/70 | 45/96
- ,
@ P —=>
220747 220183 220756 220182 220179 220181 220340
Sistema métrico
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura Tensdo | Distancia da |Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | do arco | tochaaobra | decorte | perfuragéo inicial | perfuragao
Gas de | Gasde | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de Fator
N N N mm Vv mm mm/m mm Segundos
plasma [protecéo| plasma |protegéo| plasma |protegéo %
3 124 2,5 6505 5,0 0,1
4 5550 0,2
28 126
5 2,8 4795 5,6
6 127 4035
32 0,3
8 129 3360 200
3,0 6,0
10 130 2680
o, Ar 32 84
12 132 3,3 2200 6,6 0,5
15 135 1665 0,7
22 3,8
20 138 1050 7,6 1,0
59 25 141 4,0 550 190 1,8
32 160 375 .
4,5 Partida pela borda
38 167 255
Imperial
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura | Tensdo | Distancia da |Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | doarco | tochaaobra | de corte | perfuragéo inicial | perfuragéao
Gasde | Gasde | Gasde | Gas de | Gas de | Gas de . Fator
~ < ~ pol \ pol pol/min pol Segundos
plasma |protegdo| plasma |protegéo| plasma |protegao %
0.135 124 0.10 240 0.20 0.1
28 3/16 126 190 0.2
0.11 0.22
1/4 127 150
32 5/16 129 132 0.3
0.12 0.24 200
3/8 130 110
O, Ar 32 84 1/2 132 0.13 80 0.26 0.5
5/8 135 60 0.7
22 0.15
3/4 138 45 0.30 1.0
59 1 141 0.16 20 190 1.8
1-1/4 160 15 )
0.18 Partida pela borda
1-1/2 167 10
Marcacao
) . . Corrente Distancia da Velocidade Tenséo
Selecionar Definir Definir fluxo tocha 4 obra de marcagao do arco
gases pré-fluxo de corte - -
Ampéres mm pol mm/m | pol/min Vv
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 130
Argbnio Ar 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 75
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OPERACAO

Corte chanfrado de aco-ca rbono Faixas de fluxo — I/min / scfth
A (@) Ar
Plasma / proteca ar 2
S protecéo de ar de O, Pré-fluxo 0/0 [64/135
130 A Fluxo de corte | 33 /70 | 45/ 96
T — )
220649 220700
220637 220742 220740
Nota: A faixa do 4ngulo de chanfro ¢ de 0° a 45°.
Sistema métrico
Selecionar Definir Definir fluxo Folga Esp_essura Distancia da |Velocidade Altura de Retardo na
) L equivalente . R -
gases pré-fluxo de corte minima . tocha a obra | de corte | perfuragéo inicial | perfuragédo
do material
Gas de | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de . Fator
~ ~ ~ mm mm Faixa (mm) mm/m mm Segundos
plasma |protegédo| plasma |protegdo| plasma |protecao %
3 2,56a8,6 6505 5,0 0,1
01 4 5550 0,2
5 2,8a8,6 4795 5,6
6 4035
8 3360 200 03
23 10 3,0a8,6 2680 6,0
O Ar 15 84 20 12 3,3a8,6 2200 6,6 0,5
15 1665 0,7
1° 20 88a86 1050 76 1,0
25 4,0 a 8,6 550 190 1,8
32* 375 10,2 220 4,0
33 4,5 a8,6 : :
38 ©as 255 Partida pela borda
Imperial
Selecionar Definir Definir fluxo Folga Esp_essura Distancia da |Velocidade Altura de Retardo na
) R equivalente . . ~
gases pré-fluxo de corte minima . tocha a obra | de corte | perfuragéo inicial | perfuragao
do material
Gas de | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de ol ol Faixa (pol) ol/min ol Fator Sequndos
plasma |protegdo| plasma |protegao| plasma |protecao P P P P P % 9
0.135 0.10a 0.34 240 0.20 0.1
21 3/16 190 0.2
174 0.11a0.34 150 0.22
5/16 132 0.3
03 3/8 0.12a0.34 110 0.24 200
0O, Ar 15 84 0.08 1/2 0.13a0.34 80 0.26 0.5
5/8 60 0.7
15 3/a 0.15a0.34 25 0.0 10
1 0.16 a 0.34 20 190 1.8
1-1/4* 15 0.40 220 4.0
33 0.1820.34
1-1/2 a 10 Partida pela borda
Marcacao
Seleci Defini Definir i Corrente Distancia da Velocidade Tenséao
elecionar ’e inir eninir Tiuxo tocha a obra de marcagéo do arco
gases pré-fluxo de corte " -
Ampéres mm pol mm/m | pol/min \'
Ny N, 10 10 10 10 15 25 0.10 6350 250 130
Argdnio Ar 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 75

* Sugestoes para perfurar ago-carbono de 32 mm (1-1/4 pol.): 1. Ative o recurso de pré-fluxo durante IHS, 2. Use o contato 6hmico durante o IHS,
3. Use a conclusao da perfuragéo ao perfurar.

** Algumas configuragées podem exigir um ponto de regulagem de gas de pré-fluxo de plasma de 20 Ib/pol? se vocé tiver cédigos de Erro 44 excessivos.

4-48

HPR400XD Auto Gas - 806167




OPERACAO

Corte subaquatico de aco-carbono Faixas de fluxo - I/min / scth

- . . , , o, Ar
N&o mais do que 75 mm abaixo da superficie da agua - 5 o T1o37 915
Plasma de O, / Protecéo de ar Fluxo de corte | 33 /70 | 45/96

130 A

QP =2

220747 220183 220756 220182 220179 220181 220340

Sistema métrico

Selecionar Definir Definir fluxo Espessura | Tensio Distancia da |Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | do arco | tocha a obra de corte | perfuragéo inicial | perfuragao
Gas de | Gasde | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de Fator
N N - mm Y% mm mm/m mm Segundos
plasma [protecéo| plasma |protegdo| plasma |protecdo %
28 5 127 2,8 4212 5,6
129 2998 0,3
3,0 6,0
o, Ar 32 32 84 99 10 131 2412 200
12 133 3,3 1980 6,6 0,5
15 138 3,8 1497 7,6 0,7
Imperial
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura | Tenséo Distancia da |Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | doarco | tochaaobra | decorte | perfuragao inicial | perfuragéo
Gas de | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de . Fator
~ B B pol \ pol pol/min pol Segundos
plasma [protegdo| plasma |protegéo| plasma |protecdo %
3/16 127 171 0.2
28 0.11 0.22
1/4 126 135
5/16 129 119 0.3
32 0.12 0.24
0O, Ar 32 84 3/8 130 99 200
22 1/2 134 0.13 72 0.26 0.5
5/8 140 54 0.7
0.15 0.30
52 3/4 144 41 1.0
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OPERACAO

Aco-carbono Faixas de fluxo — I/min / scfh
~ O, Ar
Plasma / protegao de ar de O, Pré-fiuxo o0 28270
200 A Fluxo de corte | 39/82 | 48/ 101

220637 220761 220757 220354 220353 220352 220340
Sistema métrico
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura | Tensdo | Distancia da |Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | do arco | tochaaobra | decorte | perfuragéo inicial | perfuragéo
Gas de | Gasde | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de Fator
. N N mm Vv mm mm/m mm Segundos
plasma [protecéo| plasma |protegéo| plasma |protegéo %
123 5700
0,2
124 5250
125 3,3 4355 6,6
0,3
10 126 3460
12 128 3060 0,5
o, Ar 23 42 74 18 15 131 41 2275 . 200 0,6
20 133 ’ 1575 ' 0,8
25 143 1165 1,0
32 145 51 750 109
38 152 ) 510 ) Partida pela
borda
50 163 255
Imperial
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura | Tensdo | Distancia da |Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | do arco | tochaaobra | decorte | perfuragéo inicial | perfuragao
Gas de | Gasde | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de . Fator
3 3 _ pol \ pol pol/min pol Segundos
plasma [protecdo| plasma |protegédo| plasma |protegéao %
3/16 230
124 0.2
1/4 200
5/16 125 0.13 171 0.26 03
3/8 126 140 '
1/2 128 115 0.5
o, Ar 23 42 74 18 5/8 131 80 200 0.6
0.16 0.32
3/4 133 65 0.8
1 143 45 1.0
1-1/4 145 0.20 30 0.40
1-1/2 152 - 20 . Partida pela
borda
2 163 10
Marcacao
] o o Corrente Distancia da Velocidade Tenséo
Selecionar Definir Definir fluxo tocha & obra de marcagao do arco
gases pré-fluxo de corte
Ampéres mm pol mm/m | pol/min Vv
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 130
Argdnio Ar 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 63
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OPERACAO

Corte chanfrado de aco-carbono

Faixas de fluxo = I/min / scfh

~ O Ar
Plasma de O, / Protegéo de ar 2
O, ¢ Pré-fluxo 0/0 [114/240
200 A Fluxo de corte | 43 /90 | 49/102
B )P —=2>
220637 220658 220845 220659 220353 220662 220700
Nota: Para corte de imagem espelhada, use 0 220996 (capa do bico) e 0 220350 (distribuidor de gas).
Sistema métrico
Selecionar Definir Definir fluxo Folga ::‘::;l:_::l Distancia da | Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte minima . tocha a obra de corte | perfuragéo inicial | perfuragao
equivalente
Gas de | Gasde | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de . Fator
N N N mm mm Faixa (mm) mm/m mm Segundos
plasma |protecéo| plasma |protecéo| plasma |protegao %
5 5700
0,2
6 5250
8 33a84 4355 6,6 03
10 3460 ‘
12 3060 200 0,5
0O, Ar 23 83 69 42 2,0 15 2275 0,6
41a84 8,2
20 1575 0,8
25 1165 1,0
10,2
32 750 27
5,1a84
38 510 .
Partida pela borda
50 255
Imperial
Selecionar Definir Definir fluxo Folga ::':::;;:I Distancia da | Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte minima . tocha a obra de corte | perfuragéo inicial | perfuragao
equivalente
Gasde | Gasde | Gasde | Gas de | Gas de | Gas de ol ol Faixa (pol) ol/min ol Fator Sequndos
plasma |protegdo| plasma |protegéo| plasma |protegéo P P P P P % 9
3/16 230
0.2
1/4 200
5/16 0.13a0.33 171 0.26 03
3/8 140 '
1/2 115 200 0.5
O, Ar 23 83 69 42 0.08 5/8 80 0.6
0.162a0.33 0.32
3/4 65 0.8
1 45 1.0
0.40
1-1/4 30 2.7
0.20a0.33
1-1/2 20 )
Partida pela borda
2 10
Marcacao
Seleci Defini Definir f Corrente Distancia da Velocidade de Tenséo
elecionar 'efllnlr Z inir rtuxo tocha a obra marcagao do arco
gases pre-fiuxo e cone Ampéres mm pol mm/m | pol/min Vv
N, N, 10 10 10 10 15 25 0.10 6350 250 124
Argodnio Ar 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 61
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OPERACAO

Corte subaquatico de aco-carbono Faixas de fluxo — I/min / scfh
- . . - . (@) A
N&ao mais do que 75 mm abaixo da superficie da agua : 2 '
Pré-fluxo 0/0 128 /270
Plasma de O, / Protecéo de ar Fluxo de corte | 39 /82 | 48/ 101
200 A
Nota: O pré-fluxo deve estar ativado (ON) durante o IHS.
(A \
@ P =
220637 220761 220757 220354 220353 220352 220340
Sistema métrico
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura | Tenséo Distancia da |Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | doarco | tochaaobra | decorte | perfuragéo inicial | perfuragao
Gasde | Gasde | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de Fator
~ ~ ~ mm \Y mm mm/m mm Segundos
plasma |protegao| plasma |protecéo| plasma |protegao %
8 126 3878
0,3
10 127 3,3 3116 6,6
0O, Ar 23 42 74 18 200
12 129 2764 0,5
15 133 41 2052 8,2 0,6
Imperial
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura | Tensdo Distancia da |Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | do arco | tocha a obra de corte | perfuragéo inicial | perfuragéao
Gas de | Gasde | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de . Fator
B = = pol Vv pol pol/min pol Segundos
plasma |protegao| plasma |protegdo| plasma |protegéo %
1/4 125 180 0.2
5/16 126 154
0.13 0.26 0.3
3/8 127 126
O, Ar 23 42 74 18 200
1/2 129 104 0.5
5/8 135 72 0.6
0.16 0.32
3/4 137 59 0.8
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OPERACAO

AGO'Ca rbono Faixas de fluxo — I/min / scfh
~ 0O, Ar
Plasma / protegéo de ar de O, o 570 11307275
260 A Fluxo de corte | 42/88 |104/220
(Y \
3 @ IP o
),
220637 220764 220760 220439 220436 220435 220340
Sistema métrico
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura | Tensao | Distanciada |Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | do arco | tochaaobra | decorte | perfuragéo inicial | perfuragdo
Gas de | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de Fator
N N N mm Vv mm mm/m mm Segundos
plasma |protecéo| plasma |protecéo| plasma |protegéao %
6 6500
8 5470 0,3
7 4 1 2 '
6 6 10 50 8 2440 8,56 300
12 3850 0,4
15 155 3130 0,5
80 20 159 2170 0,6
22 166 86 1930 5.0 250 0,7
0O, Ar 22 49 25 171 1685 0,8
28 170 1445 0,9
49 32 172 1135 9.5 200 1,0
84 38 174 895
44 185 4,8 580
50 188 405 Partida pela borda
58 193 290
64 202 195
Imperial
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura | Tensdo | Distancia da |Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | do arco | tochaaobra | de corte | perfuragéo inicial | perfuragédo
Gas de | Gasde | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de . Fator
3 ~ B pol \ pol pol/min pol Segundos
plasma [protecdo| plasma |protegdo| plasma |protegao %
1/4 245
5/16 215 0.3
76 46 3/8 150 0.11 180 0.33 300
1/2 145 0.4
5/8 155 115 0.5
80 3/4 159 90 0.6
14 . 2
7/8 166 0 75 0.35 50 0.7
0O, Ar 22 49 1 171 65 0.8
1-1/8 170 55 0.9
49 1-1/4 172 45 0.38 200 1.0
84 1-1/2 174 35
1-3/4 185 0.19 22
2 188 15 Partida pela borda
2-1/4 193 12
2-1/2 202 8
Marcacao
Distanci Veloci Tensa
Selecionar Definir Definir fluxo Corrente srancia da ° OCIdad? ensdo
, tocha a obra de marcagéo do arco
gases pré-fluxo de corte S -
Ampéres mm pol mm/m | pol/min Vv
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 135
Argdnio Ar 30 20 30 20 24 3,0 0.12 2540 100 68
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OPERACAO

Corte chanfrado de aco-carbono (padrao) Faixas de fluxo — I/min / scfh
~ 0O, Ar
Plasma / protegao de ar de O, o 570 1307975
260 A Fluxo de corte | 42 /88 [104 /220
2 \
220637 220741 220740 220542 220436 220541 220571
Sistema métrico
Selecionar Definir Definir fluxo Folga Esqessura Distancia da |Velocidade Altura de Retardo na
\ L equivalente R R -
gases pré-fluxo de corte minima . tocha a obra | de corte |perfuragao inicial| perfuragéo
do material
Gas de | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de . Fator
. N N mm mm Faixa (mm) mm/m mm Segundos
plasma |protegao| plasma |protegdo| plasma |protegao %
6 6500
8 5470 0,3
76 46 10 2,8sw a 7,6 2440 8,5 300
12 3850 0,4
15 3130 0,5
80 20 2170 0,6
22 36a76 1930 9,0 250 07
0o, Ar 22 49 2,0 25 1685 0,8
28 1445 0,9
49 32 1135 9,6 200 1,0
84 38 895 2,0
44 48a76 580
50 405 .
58 290 Partida pela borda
64 195
Imperial
Selecionar Definir Definir fluxo Folga Es’?essura Distancia da |Velocidade Altura de Retardo na
) R equivalente . A ~
gases pré-fluxo de corte minima . tocha a obra | de corte |perfuragéo inicial| perfuragao
do material
Géas de | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de ol ol Faixa (pol) ol/min ol Fator Sequndos
plasma |protegédo| plasma |protegdo| plasma |protegéo P P P P P % 9
1/4 245
5/16 215 0.3
76 46 3/8 0.11a0.30 180 0.33 300
1/2 145 0.4
5/8 115 0.5
80 3/4 90 0.6
7/8 0.14a0.30 75 0.35 250 07
o, Ar 22 49 0.08 1 65 0.8
1-1/8 55 0.9
49 1-1/4 45 0.38 200 1.0
84 1-1/2* 35 2.0
1-3/4 0.19a0.30 22
2 15 .
2-1/4 19 Partida pela borda
2-1/2 8
Marcacao
Seleci Defini Definir f Corrente Distancia da Velocidade Tenséo
elecionar ,e nir efinir Tluxo tocha a obra de marcagéo do arco
gases pré-fluxo de corte ~ -
Ampéres mm pol mm/m | pol/min \
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 135
Argonio Ar 30 20 30 20 24 3,0 0.12 2540 100 68

* Consulte a tabela de corte alternativa com perfuragéo de metal espesso se tiver problemas com excesso de escéria no bocal ou com falha na ignigéo da tocha.
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OPERACAO

Corte chanfrado de aco-carbono (alternativo) Faixas de fluxo - I/min / scfh
perfuracao de metal espesso o B EEETT
Plasma / protecédo de ar de O, Fluxo de corte| 47 /99 |54/ 115

260 A

220637 220897 220896 220898 220436 220899 220571

Sistema métrico

Espessura

Selecionar Definir Definir fluxo o ! Distancia da |Velocidade Altura de Retardo na
ases r6-flUxo de corte Folga minima | equivalente ha 3 <0 inicial ~
g p do material | tochaa obra | de corte |perfuragao inicial| perfuragédo
Gasde | Gasde | Gasde | Gasde | Gas de | Gas de . Fator
~ ~ ~ mm mm Faixa (mm) mm/m mm Segundos
plasma |protecdo| plasma |protecdo| plasma |protecdo %
25 3,6 a 7,6 1685 9,0 250 0,8
28 1445 1,0
32 1135 9,6 200 1,2
38* 895 3,0
O, Ar 22 20 74 19 2,0 a4 48276 580
50 405 .
58 290 Partida pela borda
64 195
Imperial
Selecionar Definir Definir fluxo " Esrfessura Distancia da |Velocidade Altura de Retardo na
, Folga minima | equivalente R R -
gases pré-fluxo de corte . tocha a obra | de corte |perfuragéo inicial| perfuragdo
do material
Gas de | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de ol ol Faixa (pol) ol/min ol Fator Sequndos
plasma |protecéo| plasma |protecdo| plasma |protecdo P P P P P % 9
1 0.14 2 0.30 65 0.35 250 0.8
1-1/8 55 1.0
1-1/4 45 0.38 200 1.2
1-1/2* 35 3.0
O, Ar 22 20 74 19 0.08 1-3/a 0.19 2 0.30 o9
2 15 .
2.1/4 12 Partida pela borda
2-1/2 8
Marcacao
) o o Corrente Distancia da Velocidade Tenséo
Selecionar Definir Definir fluxo tocha 4 obra de marcacao do arco
gases pré-fluxo de corte R .
Ampéres mm pol mm/m | pol/min \Y
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 122
Argbnio Ar 30 10 30 10 24 3,0 0.12 2540 100 62

Os consumiveis dessa pagina sdo projetados para perfuragéo de metal espesso. Eles sdo recomendados somente
se voceé tiver problemas com excesso de escoria no bocal ou com falha na ignigdo da tocha ao usar os consumiveis
chanfrados padrao.
O uso do processo de perfuragdo de metal espesso podera resultar em uma redugéo de 20% na vida util dos
consumiveis.
* Sugestdes para perfurar ago-carbono de 38 mm (1-1/2 pol.):

1. Ative o recurso de pré-fluxo durante IHS

2. Use a forga critica durante o IHS

3. Use a conclusao da perfuragéo ao perfurar
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OPERACAO

Corte subaquatico de aco-carbono Faixas de fluxo - I/min / scfh
. . . , , (@] Ar
Nao mais do que 75 mm abaixo da superficie da agua : 2
Pré-fluxo 0/0 |130/275
Plasma de O, / Protecéo de ar Fluxo de corte | 42 /88 | 104 /220
260 A
Nota: O pré-fluxo deve estar ativado (ON) durante o IHS.
)
220637 220764 220760 220439 220436 220435 220340
Sistema métrico
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura | Tenséo Distancia da |Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | do arco | tocha a obra de corte | perfuragéo inicial | perfuragao
Gas de | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de Fator
N N - mm Vv mm mm/m mm Segundos
plasma [protecéo| plasma |protegado| plasma |protecédo %
8 4889
150 0,3
76 49 10 2,8 3997 8,4 300
12 152 3501 0,4
15 156 2830 0,5
o, Ar 22 49
80 20 160 1958 0,6
3,6 9,0 250
49 22 162 1750 0,7
84 25 165 1527 0,8
28 170 4,8 1311 9,6 200 0,9
Imperial
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura | Tenséo Distancia da |Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | do arco | tocha a obra de corte | perfuragéo inicial | perfuragdo
Gas de | Gasde | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de . Fator
~ ~ - pol Vv pol pol/min pol Segundos
plasma [protegdo| plasma |protegéo| plasma |protegéo %
5/16 194
150 0.3
76 46 3/8 0.11 162 0.33 300
1/2 153 131 0.4
5/8 157 104 0.5
0, Ar 22 49
80 3/4 159 81 0.6
0.14 0.35 250
49 7/8 162 68 0.7
84 1 165 59 0.8
1-1/8 171 0.19 50 0.38 200 0.9
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OPERACAO

Aco-carbono Faixas de fluxo — I/min / scfh
~ O Ar
Plasma / protegao de ar de O 2
protee 2 Pre-fluxo | 0/0 [190/400]
400 A Fluxo de corte| 66 / 140|137 / 290
\\ \\ S \
220637 220636 220635 220632 220631 220629 220571
Sistema métrico
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura | Tensdo | Distancia da |Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | do arco | tochaaobra | decorte | perfuragéo inicial | perfuragao
Gasde | Gasde | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de Fator
N N N mm Vv mm mm/m mm Segundos
plasma [protecéo| plasma |protecéo| plasma |protegéao %
12 139 4430 0,4
15 142 3,6 3950 7.2 0,5
20 146 2805 0,7
200
22 148 3,8 2540 7,6 0,8
25 150 4,0 2210 8,0 0,9
o, Ar 24 50 60 50 30 153 46 1790 9,2 1,1
40 158 ' 1160 11,5 250 1,9
50 167 5,3 795 19,1 360 5,2
60 173 6.4 580
70 183 ' 380 Partida pela borda
80 197 7,9 180
Imperial
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura Tenséo Distancia da |Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | do arco | tochaaobra | decorte | perfuragéo inicial | perfuragao
Gasde | Gasde | Gasde | Gas de | Gas de | Gas de . Fator
< ~ ~ pol \'% pol pol/min pol Segundos
plasma |protegdo| plasma |protegéo| plasma |protegao %
1/2 140 170 0.4
5/8 143 0.14 150 0.28 0.5
3/4 145 115 0.6
200
7/8 148 0.15 100 0.30 0.8
1 151 0.16 85 0.32 0.9
o 1-1/4 153 65 0.36 1.2
2 Ar 24 50 60 50 1-1/2 157 0.18 48 1.6
0.45 250
1-3/4 160 40 2.5
2 168 0.21 30 0.75 360 5.5
2-1/4 171 25
0.25 _
2-1/2 175 20 Partida pela borda
3 193 0.31 10
Marcacao
) o . Distancia da Velocidade Tenséo
Selecionar Definir Definir fluxo Corrente tocha 4 obra de marcacao do arco
gases pré-fluxo de corte -
Ampéres mm pol mm/m | pol/min Vv
N, N, 10 10 10 10 22 2,5 0.10 1270 50 123
Argonio Ar 20 10 30 10 25 3,0 0.12 1270 50 55
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OPERACAO

Corte chanfrado de aco-carbono Faixas de fluxo - I/min / scth
~ [0 Ar
Plasma / protegao de ar de O, Profuo | 0/0 11907400
400 A Fluxo de corte| 66 / 140 {137 / 290
< \ . i
D)) @ W o
220637 220636 220635 220632 220631 220629 220571
Nota: A faixa do 4ngulo de chanfro ¢ de 0° a 45°.
Sistema métrico
Selecionar Definir Definir fluxo " Esl?essura Distancia da |Velocidade Altura de Retardo na
; Folga minima | equivalente . - =
gases pré-fluxo de corte . tocha a obra | de corte |perfuragéo inicial| perfuragao
do material
Gas de | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de . Fator
~ N ~ mm mm Faixa (mm) mm/m mm Segundos
plasma |protegéo| plasma |protegao| plasma |protecao %
12 4430 0,4
15 36294 3950 792 0,5
20 2805 0,7
22 3,8a9,4 2540 7,6 200 0,8
25 40a94 2210 8,0 0,9
o, Ar 24 50 60 50 2,0 30 1790 9,2 1,1
40 46294 1160 | 11,5 | 250 1,9
50 53a94 795 19,1 360 5,2
60 580
6,4a94
70 e 380 Partida pela borda
80 79a94 180
Imperial
Selecionar Definir Definir fluxo . EsRessura Distancia da |Velocidade Altura de Retardo na
; Folga minima | equivalente . PR =
gases pré-fluxo de corte do material tocha a obra | de corte |perfuragao inicial| perfuragéo
Gas de | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de ol ol Faixa (pol) ol/min ol Fator Sequndos
plasma |protegéo| plasma |protegao| plasma |protecgéo P P P P P % 9
1/2 170 0.4
5/8 0.14 a2 0.37 150 0.28 0.5
3/4 115 200 0.6
7/8 0.15 a2 0.37 100 0.30 0.8
1 0.16 2 0.37 85 0.32 0.9
1-1/4 65 0.36 1.2
Al 24 50 60 50 0.08
©: ' 1-1/2 0,1820,37 48 | el om0 16
1-3/4 40 ) 2.5
2 0.21 a2 0.37 30 0.75 360 5.5
2-1/4 25
0.25 a2 0.37
2-1/2 a 20 Partida pela borda
3 0.31 2 0.37 10
Marcacao
Distancia da Velocidade Tenséo
Selecionar Definir Definir fluxo Corrente tocha & obra de marcagéo do arco
gases pré-fluxo de corte -
Ampéres mm pol mm/m | pol/min Vv
N, N, 10 10 10 10 22 25 0.10 1270 50 123
Argbnio Ar 20 10 30 10 25 3,0 0.12 1270 50 55
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OPERACAO

Corte subaquatico de aco-carbono Faixas de fluxo — I/min / scfh
- . . - . O A
Nao mais do que 75 mm abaixo da superficie da agua , - 4
Pré-fluxo 0/0 190/ 400
Plasma de O, / Protecéo de ar Fluxo de corte | 66 /140 | 137 / 290
400 A
Nota: O pré-fluxo deve estar ativado (ON) durante o IHS.
/ i | R
D)) @ IW 2o
220637 220636 220635 220632 220631 220629 220571
Sistema métrico
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura | Tensédo Distancia da |Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | do arco | tocha a obra de corte | perfuragéo inicial | perfuragcéo
Gasde | Gasde | Gasde | Gas de | Gas de | Gas de Fator
N N N mm " mm mm/m mm Segundos
plasma |protecéo| plasma |protegéo| plasma |protegao %
16 144 3398 0,5
3,6 72
20 147 2535 0,7
22 150 3,8 2311 7,6 200 0,8
o, Ar 24 50 60 50
25 153 4,0 1997 8,0 0,9
30 155 46 1624 9,2 11
40 160 ' 1039 11,56 250 1,9
Imperial
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura | Tensao Distancia da |Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | do arco | tocha a obra de corte | perfuragao inicial | perfuragao
Gas de | Gasde | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de . Fator
- - - pol Vv pol pol/min pol Segundos
plasma |protegdo| plasma |protecéo| plasma |protecgéo %
5/8 144 135 0.5
0.14 0.28
3/4 146 104 0.6
7/8 150 0.15 90 0.30 200 0.8
0O, Ar 24 50 60 50 1 154 0.16 77 0.32 0.9
1-1/4 156 59 0.36 1.2
1-1/2 159 0.18 43 1.6
0.45 250
1-3/4 162 36 2.5
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OPERACAO

Ago inoxidavel Faixas de fluxo - I/min / scfh
. N,
Plasma de N, / protegéo de N, Pre-fito YVES
45 A Fluxo de corte 75/ 159

220747 220202 220755 220201 220180 220308 220340

Sistema métrico

Selecionar Definir Definir fluxo Espessura | Tensdo | Distancia da | Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | do arco | tocha a obra de corte | perfuragéo inicial | perfuragao
Gasde | Gasde | Gasde | Gas de | Gas de | Gas de Fator
N N N mm \'% mm mm/m mm Segundos
plasma |protecéo| plasma |protegéo| plasma |protegéo %
0,8 6380 0,0
1 94 5880 0,1
1,2 5380
1,5 95 4630
N, N, 35 5 62 49 2,5 3,8 150 0,2
2 97 3935
2,5 101 3270
3 2550
103 0,3
4 1580
Imperial
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura Tenséo Distancia da | Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | do arco | tocha a obra de corte | perfuragéo inicial | perfuragéo
Gas de | Gasde | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de . Fator
3 B B pol \ pol pol/min pol Segundos
plasma [protecdo| plasma |protegédo| plasma |protegao %
0.036 240 0.0
94
0.048 210 0.1
0.060 95 180
N, N, 35 5 62 49 0.10 0.15 150
0.075 97 160 0.2
0.105 101 120
0.135 103 75 0.3
Marcacao
) o . Distancia da Velocidade Tenséo
Selecionar Definir Definir fluxo Corrente tocha 4 obra de marcacao do arco
gases pré-fluxo de corte -
Ampéres mm pol mm/m | pol/min Vv
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 85
Argdnio N, 90 10 90 10 12 2,5 0.10 2540 100 65

Nota: Esse processo produz uma borda de corte mais escura que o processo de ago inoxidavel de 45 A, F5/N,.
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OPERACAO

Aco inoxidavel
Plasma de F5 / protegédo de N,
45 A

Faixas de fluxo = I/min / scfh

F5 N,
Pré-fluxo 0/0 43 /91
Fluxo de corte| 8 -17 |65/ 138

< T
) y) <)) I
220747 220202 220755 220201 220180 220308 220340
Sistema métrico
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura | Tensdo | Distanciada |Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | do arco | tochaaobra | decorte | perfuragéo inicial | perfuragao
Gas de | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de Fator
N N N mm Vv mm mm/m mm Segundos
plasma [protecdo| plasma |protegédo| plasma |protegao %
0,8 6570
1 5740
99
1,2 4905
0,2
1,5 3890
49 25 150
F5 N, 35 18 62 2 101 3175 3,8
2,5 102 2510
3 103 2010
0,3
104 1435
11 6 110 2,0 845 190 0,5
Imperial
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura | Tensdao | Distanciada |Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | do arco | tochaaobra | decorte | perfuragéo inicial | perfuragéao
Gasde | Gasde | Gasde | Gas de | Gas de | Gas de . Fator
~ ~ ~ pol \ pol pol/min pol Segundos
plasma |protegdo| plasma |protecéo| plasma |protegao %
0.036 240
0.048 99 190
0.060 150 0.2
49 0.10 150
0.075 100 130
F5 N, 35 18 62 0.15
0.105 102 90
0.135 104 65 0.3
3/16 108 45 0.4
11 0.08 190
1/4 110 30 0.5
Marcacao
) o o Corrente Distancia da Velocidade Tenséo
Selecionar Definir Definir fluxo tocha & obra de marcagao do arco
gases pré-fluxo de corte - -
Ampéres mm pol mm/m | pol/min \Y
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 85
Argbnio N, 90 10 90 10 12 2,5 0.10 2540 100 65

Nota: Esse processo produz uma borda de corte mais brilhante que o processo de ago inoxidavel de 45 A, N,/N,.
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OPERACAO

Aco inoxidavel HDi Faixas de fluxo — I/min / scfh
~ F5 N
Plasma de F5 / Protecao de N, , :
Pré-fluxo 0/0 76 /160
60 A Fluxo de corte | 20 /42 | 58/ 122

@ P —=

220747 220815 220814 220847 220180 220339 220340
Sistema métrico
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura | Tenséo Distancia da |Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | doarco | tocha aobra de corte | perfuragéo inicial | perfuragéo
Gasde | Gasde | Gasde | Gas de | Gas de | Gas de Fator
- - - mm \Y mm mm/m mm Segundos
plasma |protegdo| plasma |protegéo| plasma |protegéo %
3 114 2770
35 4 117 2250 0,3
F5 N, 70 40 90 2,0 4,0 200
5 118 1955
45 6 120 1635 0,5
Imperial
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura | Tensao Distancia da |Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | do arco | tocha aobra de corte | perfuracéo inicial | perfuragéo
Gas de | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de . Fator
= = = pol Vv pol pol/min pol Segundos
plasma |protegdo| plasma |protegédo| plasma |protegao %
0.105 113 120
35 0.135 116 95 0.3
F5 N, 70 40 90 0.08 0.16 200
3/16 118 80
45 1/4 120 60 0.5
Marcacao
Seleci Defini Definir i Corrente Distancia da Velocidade de Tenséao
elecionar ’e nir efinir Tluxo tocha a obra marcagao do arco
gases pré-fluxo de corte " -
Ampéres mm pol mm/m | pol/min \%
No Na 10 10 10 10 15 2,5 0.1 6350 250 95
Argdnio N2 90 10 90 10 8 2,5 0.1 2540 100 82
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OPERACAO

Aco inoxidavel
Plasma de F5 / protegédo de N,
80 A

Faixas de fluxo = I/min / scfh

F5 N,
Pré-fluxo 0/0 67 /142
Fluxo de corte| 31 /65 |87 /185

@ eI ==

220747 220338 220755 220337 220179 220339 220340
Sistema métrico
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura Tensdo | Distancia da |Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | doarco | tochaaobra | decorte | perfuragéo inicial | perfuragao
Gasde | Gasde | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de Fator
N N N mm \Y mm mm/m mm Segundos
plasma [protecéo| plasma |protecéo| plasma |protegéao %
4 108 3,0 2180 4,5 0,2
5 110 27 1700 41 03
F5 N, 33 23 65 60 6 112 2,5 1225 3,8 150 ‘
8 116 895 0,4
3,0 4,5
10 120 560 0,5
Imperial
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura Tensdo | Distancia da | Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | do arco | tochaaobra | decorte | perfuragéo inicial | perfuracao
Gasde | Gasde | Gasde | Gas de | Gas de | Gas de . Fator
~ ~ ~ pol \Y pol pol/min pol Segundos
plasma |protegdo| plasma |protegéo| plasma |protegao %
0.135 108 0.12 105 0.18 0.2
3/16 110 0.11 60 0.17 03
F5 N, 33 23 65 60 1/4 112 0.10 45 0.15 150 '
5/16 116 35 0.4
0.12 0.18
3/8 120 25 0.5
Marcacao
) o o Corrente Distancia da Velocidade Tenséo
Selecionar Definir Definir fluxo tocha & obra de marcacéo do arco
gases pré-fluxo de corte -
Ampéres mm pol mm/m | pol/min Vv
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 95
Argdnio N, 50 10 50 10 12 3,0 0.12 2540 100 60
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OPERACAO

Ago inoxidavel Faixas de fluxo - I/min / scfh
~ N,
Plasma de N, / protegéo de N, e o7/ %08
130 A Fluxo de corte 79 /168

220747 220198 220756 220197 220179 220307 220340
Sistema métrico
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura Tensdo | Distancia da |Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | doarco | tochaaobra | de corte | perfuragéo inicial | perfuracao
Gasde | Gasde | Gasde | Gas de | Gas de | Gas de Fator
N N N mm \Y mm mm/m mm Segundos
plasma |protegdo| plasma |protegéo| plasma |protegao %
1563 1960 0,3
1565 3,0 1630 6,0 0,4
200
10 156 1300 0,5
N, N, 19 51 75 23
12 162 3,5 900 70 0,8
15 167 3,8 670
Partida pela borda
20 176 43 305

Imperial
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura Tensdo | Distancia da | Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | doarco | tochaaobra | decorte | perfuragéo inicial | perfuragdo
Gas de | Gasde | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de . Fator
- - - pol \ pol pol/min pol Segundos
plasma |protecéo| plasma |protecéo| plasma |protegéao %
1/4 153 75 0.3
5/16 155 0.12 64 0.24 0.4
200
3/8 156 55 0.5
N, N, 19 51 75 23
1/2 162 0.14 30 0.28 0.8
5/8 167 0.15 25 )
Partida pela borda
3/4 176 0.17 15
Marcacao
] o o Corrente Distancia da Velocidade Tenséo
Selecionar Definir Definir fluxo tocha & obra de marcagao do arco
gases pré-fluxo de corte - -
Ampéres mm pol mm/m | pol/min \Y
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 140
Argdnio N, 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 75

Nota: Este processo produz uma extremidade de corte mais resistente, mais escura e com mais escodria, além
de mais préxima a perpendicular, do que o processo de H35 /N, a 130 A.
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OPERACAO

Ago inoxidavel Faixas de fluxo — I/min / scfh
5 H35 N,
Plasma de H35 / protegéo de N, 1 o/0 75/ 80
130 A Fluxo de corte| 26 /54 |68/ 144

I\ 0 ))))
) @I ===
220747 220198 220755 220197 220179 220307 220340
Sistema métrico
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura Tensdo | Distancia da | Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | do arco | tochaaobra | decorte | perfuragéo inicial | perfuragéo
Gas de | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de Fator
3 ~ Bocal mm \Y mm mm/m mm Segundos
plasma |protegéo| plasma |protecéo| plasma %
8 150 1140
49 0,3
10 154 980
37 12 158 820 77 170 0,5
H35 N, 19 32 75 4.5
15 162 580 0,8
24
20 165 360 1,3
16 25 172 260 Partida pela borda
Imperial
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura Tensdo | Distancia da | Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | doarco | tochaaobra | decorte | perfuragéo inicial | perfuragcao
Gas de | Gasde | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de . Fator
- - - pol \ pol pol/min pol Segundos
plasma |protecéo| plasma |protecéo| plasma |protegéao %
5/16 150 45
49 0.3
3/8 154 40
37 1/2 158 30 0.31 170 0.5
H35 N, 19 32 75 0.18
5/8 162 20 0.8
24
3/4 165 15 1.3
16 1 172 10 Partida pela borda
Marcacao
Distancia da Velocidade Tenséao
Selecionar Definir Definir fluxo Corrente tocha 4 obra de marcacao do arco
gases pré-fluxo de corte -
Ampéres mm pol mm/m | pol/min \Y
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 130
Argbnio N, 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 75

Nota: Este processo produz uma extremidade de corte mais homogénea, mais lustrosa e com menos escoria,
além de menos perpendicular, do que o processo de N,/N, a 130 A.
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OPERACAO

Ago inoxidavel Faixas de fluxo — I/min / scfh
~ H35 N,
Plasma de H35 e N, / protecdo de N, Profio | 0/0 1977905
130 A Fluxo de corte | 13/28 |71 /150
I 0
Y @ 1P ==
220747 220198 220755 220197 220179 220307 220340
Sistema métrico
Selecionar Definir . Espessura | Tensio | Distancia da|Velocidade Altura de Retardo na
\ Definir fluxo de corte . ) A x
gases pré-fluxo do material |do arco|tocha a obra| de corte |perfuragao inicial | perfuragéo
Gés de| Gas de | Gas de| Gas de |Gas de| Gas de | Gas de|Gas de Fator
- - | mistura | mistura mm Vv mm mm/m mm Segundos
plasma |protegéao| plasma | protegao | plasma |protegao| %
150 1835
38 152 3,0 1515 6,0 0,3
10 153 1195 200
H35 N, 19 51 75 32 18
12 160 3,5 875 7,0 0,5
27 15 168 3,8 670 7,6 0,8
20 176 4,3 305 77 180 1,3
Imperial
Selecionar Definir . Espessura | Tensio |Distancia da| Velocidade Altura de Retardo na
) Definir fluxo de corte . ) PR x
gases pré-fluxo do material [do arcoftocha a obra| de corte |perfuragéo inicial | perfuragéo
Gés de| Gas de |Gas de| Gas de | Gas de | Gas de | Gas de| Gas de . Fator
- - | mistura | mistura pol \ pol pol/min pol Segundos
plasma |protecéo| plasma | protegao| plasma |protegao %
1/4 150 70
38 5/16 152 0.12 60 0.24 0.3
3/8 153 50 200
H35 N, 19 51 75 32 18
1/2 160 0.14 30 0.28 0.5
27 5/8 168 0.15 25 0.30 0.8
3/4 176 0.17 15 0.31 180 1.3
Marcacao
Distancia da Velocidade Tensao
Selecionar Definir Definir fluxo Corrente tocha 4 obra de marcacéo do arco
gases pré-fluxo de corte -
Ampéres mm pol mm/m | pol/min Vv
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 130
Argonio N, 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 75
Nota: Este processo produz uma extremidade de corte mais homogénea, mais lustrosa e com menos escoria,

além de menos perpendicular, do que o processo de N,/N, a 130 A. A cor da extremidade € mais
prateada do que no processo H35/N, .
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OPERACAO

Corte chanfrado de aco inoxidavel Faixas de fluxo - I/min / scfh
~ N,
Plasma de N, / protegao de N, B 57/ 505
130 A Fluxo de corte 125/ 260

@ JP =

220637 220738 220739 220656 220179 220606 220571

Nota: A faixa do 4ngulo de chanfro ¢ de 0° a 45°.

Sistema métrico

Selecionar Definir Definir fluxo Folga EsRessura Distancia da | Velocidade Altura de Retardo na
, L equivalente R R -
gases pré-fluxo de corte minima . tocha a obra | de corte | perfuragéo inicial | perfuragao
do material
Gas de | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de . Fator
~ N ~ mm mm Faixa (mm) mm/m mm Segundos
plasma |protecéo| plasma |protegdo| plasma |protecao %
1960 0,3
3,0a10,0 1630 6,0 0,4
200
10 1300 0,5
N, N, 19 51 75 63 2,0
12 3,5a10,0 900 70 0,8
15 3,8a10,0 670 )
Partida pela borda
20 4,3a10,0 305
Imperial
Selecionar Definir Definir fluxo Folga Esqessura Distancia da |Velocidade Altura de Retardo na
\ L equivalente R R ~
gases pré-fluxo de corte minima . tocha aobra | de corte | perfuragéo inicial | perfuragéo
do material
Géas de | Gasde | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de ol ol Faixa (pol) ol/min ol Fator Sequndos
plasma |protegdo| plasma |protegéo| plasma |protecéo P P P P P % 9
1/4 75 0.3
5/16 0.1220.40 64 0.24 0.4
200
3/8 55 0.5
N, N, 19 51 75 63 0.08
1/2 0.14 2 0.40 30 0.28 0.8
5/8 0.15a0.40 25 )
Partida pela borda
3/4 0.17 a0.40 15
Marcacao
. o o Distancia da Velocidade Tenséo
Selecionar Definir Definir fluxo Corrente tocha 4 obra de marcagéo do arco
gases pré-fluxo de corte - -
Ampéres mm pol mm/m | pol/min \Y
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 140
Argodnio N, 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 75
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OPERACAO

Corte chanfrado de aco inoxidavel

Faixas de fluxo = I/min / scfh

~ H35 N,
Plasma de H35 / protecdo de N, oo | 0/0 1907190
130 A Fluxo de corte | 26 /54 | 114/ 240
= \
@ P =
220637 220738 220739 220656 220179 220606 220571
Nota: A faixa do 4ngulo de chanfro ¢ de 0° a 45°.
Sistema métrico
Selecionar Definir Definir fluxo Folga Esp_essura Distancia da | Velocidade Altura de Retardo na
) R equivalente . A ~
gases pré-fluxo de corte minima . tocha a obra | de corte | perfuragéo inicial | perfuragao
do material
Gasde | Gasde | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de . Fator
~ N N mm mm Faixa (mm) mm/m mm Segundos
plasma |protecéo| plasma |protegao| plasma |protecao %
8 1140
0,3
10 980
12 820 77 170 0,5
H35 N, 19 32 75 63 2,0 4,5a10,0
15 580 0,8
20 360 1,3
25 260 Partida pela borda
Imperial
Selecionar Definir Definir fluxo Folga Esp_essura Distancia da | Velocidade Altura de Retardo na
) R equivalente . . -
gases pré-fluxo de corte minima . tocha a obra | de corte | perfuragéo inicial | perfuragédo
do material
Gas de | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de ol ol Faixa (pol) ol/min ol Fator Sequndos
plasma |protecéo| plasma |protegdo| plasma |protegao P P P P P % 9
5/16 45
0.3
3/8 40
1/2 30 0.31 170 0.5
H35 N, 19 32 75 63 0.08 0.18a0.40
5/8 20 0.8
3/4 15 1.3
1 10 Partida pela borda
Marcacao
Distancia da Velocidade Tensédo
Selecionar Definir Definir fluxo Corrente tocha a obra de marcacio do arco
gases pré-fluxo de corte -
Ampéres mm pol mm/m | pol/min Vv
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 130
Argdnio N, 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 75
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OPERACAO

Corte chanfrado de aco inoxidavel Faixas de fluxo - I/min / scfh
~ H35 N,
Plasma de H35 e N, / protegdo de N, P o 0 To77 a08
130 A Fluxo de corte | 13 /28 [120 /250

@) —r»

220637 220738 220739 220656 220179 220606 220571

Nota: A faixa do 4ngulo de chanfro ¢ de 0° a 45°.

Sistema métrico

Selecionar Definir o, Folga EsQessura Distancia da |Velocidade Altura de Retardo na
) Definir fluxo de corte R equivalente . . -
gases pré-fluxo minima . |tocha a obra| de corte |perfuracéo inicial| perfuragéo
do material
Gés de| Gas de | Gas de| Gas de | Gas de | Gas de [Gas de|Gas de . Fator
N N _ |mistura|mistural| mm mm Faixa (mm) | mm/m mm Segundos
plasma |protecéo| plasma [protecéo| plasma |protegéo| 4 ) %
1835
3,0a10,0 1515 6,0 0,3
10 1195 200
H35 N, 19 51 75 80 32 18 2,0
12 3,6a10,0 875 7,0 0,5
15 3,8a10,0 670 76 0,8
20 3,0a10,0 305 77 180 1,3
Imperial
Selecionar Definir - Folga Es?essura Distancia da|Velocidade Altura de Retardo na
, Definir fluxo de corte . equivalente R R -
gases pré-fluxo minima . |tocha a obra| de corte |perfuragéo inicial |perfuragéo
do material
Gas de | Gas de | Gas de| Gas de |Gas de| Gas de [G4s de[Gas de . ) Fator
- ~ __|mistura|mistura]  pol pol Faixa (pol) | pol/min | pol Segundos
plasma |protecéo| plasma |protecéo| plasma |protegédol 4 2 %
1/4 70
5/16 0.12a20.40 60 0.24 0.3
3/8 50 200
H35 N, 19 51 75 80 32 18 0.080
1/2 0.14 a2 0.40 30 0.28 0.5
5/8 0.15a0.40 25 0.30 0.8
3/4 0.17 2 0.40 15 0.31 180 1.3
Marcacao
) o o Corrente Distancia da Velocidade Tenséo
Selecionar Definir Definir fluxo tocha & obra de marcagao do arco
gases pré-fluxo de corte - -
Ampéres mm pol mm/m | pol/min \
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 130
Argbnio N, 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 75
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OPERACAO

Ago inoxidavel Faixas de fluxo - I/min / scfh
~ N2
Plasma de N, / protegéo de N, o 958
200 A Fluxo de corte 137 /290

220637 220762 220758 220343 220342 220307 220340

Sistema métrico

Selecionar Definir Definir fluxo Espessura | Tensdo | Distancia da |Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | doarco | tochaaobra | decorte | perfuragao inicial | perfuragao
Gas de | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de Fator
< ~ N mm \' mm mm/m mm Segundos
plasma |protecdo| plasma |protegéo| plasma |protegao %
8 159 3000 0,4
10 160 2700 0,5
N, N, 17 49 84 49 12 161 3,8 2400 76 200 0,6
15 163 1800 0,8
20 167 1000 1,0
Imperial
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura Tensdo | Distancia da |Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | doarco | tochaaobra | decorte | perfuragao inicial | perfuragao
Gas de | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de . Fator
- - - pol Vv pol pol/min pol Segundos
plasma |protecéo| plasma |protecéo| plasma |protegéao %
5/16 159 118 0.4
3/8 160 110 0.5
N, N, 17 42 84 42 1/2 161 0.15 90 0.3 200 0.6
5/8 163 65 0.8
3/4 167 45 1.0
Marcacao
) o o Distancia da Velocidade Tenséo
Selecionar Definir Definir fluxo Corrente tocha 4 obra de marcagéo do arco
gases pré-fluxo de corte " -
Ampéres mm pol mm/m | pol/min \
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 140
Argbnio N, 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 66
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OPERACAO

Ago inoxidavel Faixas de fluxo — I/min / scfh
~ H35 N,
Plasma de H35 / protecao de N, Prefluco | 0/0 [116/245
200 A Fluxo de corte | 30 /63 |104 / 220
£ ) \ ‘ \
220637 220762 220758 220343 220342 220307 220340
Sistema métrico
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura Tensédo | Distancia da | Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | do arco | tochaaobra | decorte | perfuragéo inicial | perfuracao
Gas de | Gasde | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de Fator
N N N mm \Y mm mm/m mm Segundos
plasma |protegdo| plasma |protegéo| plasma |protegao %
8 1790 0,4
175 9,0 9,0
10 1620 0,5
H35 N, 17 43 88 52 12 170 1450 100 0,6
15 173 75 1200 75 0,7
20 177 820 0,8
Imperial
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura Tensdo | Distancia da | Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | do arco | tochaaobra | de corte | perfuragéo inicial | perfuragdo
Gasde | Gasde | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de . Fator
< ~ ~ pol \Y pol pol/min pol Segundos
plasma |protegdo| plasma |protegéo| plasma |protegao %
5/16 70 0.4
175 0.35 0.35
3/8 65 0.5
H35 N, 17 43 88 52 1/2 170 55 100 0.6
5/8 173 0.30 45 0.30 0.7
3/4 177 35 0.8
Marcacao
) o o Corrente Distancia da Velocidade Tenséo
Selecionar Definir Definir fluxo tocha a obra de marcagéo do arco
gases pré-fluxo de corte
Ampéres mm pol mm/m | pol/min \
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 140
Argonio N, 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 66
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OPERACAO

Ago inoxidavel Faixas de fluxo — I/min / scfh
~ H35 N,
Plasma de H35 e N, / protegdo de N, Pre-fluxo 0/0 1167245
200 A Fluxo de corte | 11 /24 ({118 /250
£ \ \ ‘ \
y)) I —>
220637 220762 220758 220343 220342 220307 220340
Sistema métrico
Selecionar Definir - Espessura | Tensao | Distancia da |Velocidade Altura de Retardo na
) Definir fluxo de corte . . o -
gases pré-fluxo do material |do arco|tocha & obra| de corte |perfuracgéo inicial| perfuragéo
Gés de| Gas de |Gas de | Gas de |Gas de | Gas de | Gas de|Gas de Fator
- - | mistura | mistura mm \ mm mm/m mm o Segundos
plasma |protecéo| plasma |protecéo| plasma |protegéo| 4 2 %o
8 160 2000 0,4
10 161 4,0 1900 8,0 200 0,5
H35 N, 17 41 87 41 42 20 12 162 1800 0,6
15 167 4,6 1600 7,0 150 0,8
20 171 5,1 1000 75 1,0
Imperial
Selecionar Definir - Espessura | Tensdo| Distancia da |Velocidade Altura de Retardo na
\ Definir fluxo de corte . . R -
gases pré-fluxo do material |do arco| tocha a obra | de corte |perfuragao inicial | perfuragao
Gas de | Gas de | Gas de| Gas de | Gas de| Gas de | Gas de|Gas de . Fator
- ~ _ | mistura | mistura pol Vv pol pol/min pol Segundos
plasma |protecao| plasma |protecéo| plasma |protegao| 4 %
5/16 160 79 0.4
3/8 161 0.16 75 0.320| 200 0.5
H35 N, 17 41 87 41 42 20 1/2 162 70 0.6
5/8 167 0.18 60 0.270 150 0.8
3/4 171 0.20 45 0.300 1.0
Marcacao
) . . Corrente Distancia da Velocidade Tenséo
Selecionar Definir Definir fluxo tocha 4 obra de marcagao do arco
gases pré-fluxo de corte - -
Ampéres mm pol mm/m | pol/min \Y
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 140
Argdnio N, 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 66
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OPERACAO

A(;O inoxidavel Faixas de fluxo — I/min / scfh
~ N, Ar
Plasma de N, / protegao de ar Profioo 1127/ 2701 070
260 A Fluxo de corte | 54 /114 | 116/ 245
» @ =
220637 220763 220758 220406 220405 220307 220340
Sistema métrico
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura Tensdo | Distancia da| Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | doarco |tochaaobra| decorte perfuragéo inicial | perfuragéo
Gasde | Gasde | Gasde | Gas de | Gas de | Gas de Fator
N N N mm \ mm mm/m mm Segundos
plasma [protecéo| plasma |protegéo| plasma |protegéao %
6 160 6375
8 158 4910 0,3
10 157 3440
12 161 2960 0,4
75 200
15 163 2520 0,5
N, Ar 12 47 79 56 20 164 3,8 1690 0,6
25 168 1300 0,8
32 171 875 1,0
38 179 515
44 190 365 Partida pela borda
50 195 180
Imperial
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura Tensdo | Distancia da | Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | doarco |tochaaobra| de corte perfuracéo inicial | perfuragéo
Gas de | Gasde | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de . Fator
- - - pol \ pol pol/min pol Segundos
plasma |protecéo| plasma |protegéo| plasma |protegéo %
1/4 160 240
5/16 158 193 0.3
3/8 157 140
1/2 161 110 0.4
0.3 200
5/8 163 95 0.5
N, Ar 12 47 79 56 3/4 164 0.15 70 0.6
1 168 50 0.8
1-1/4 171 35 1.0
1-1/2 179 20
1-3/4 190 14 Partida pela borda
2 200 6
Marcacao
Distancia da Velocidade Tenséo
Selecionar Definir Definir fluxo Corrente tocha 4 obra de marcacao do arco
gases pré-fluxo de corte
Ampeéres mm pol mm/m | pol/min Vv
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 120
Argdnio N, 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 63
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OPERACAO

Ago inOXidével Faixas de fluxo — I/min / scfh
~ H35 N,
Plasma de H35 / protecao de N, Pre-fluxo 0/0 [127/270
260 A Fluxo de corte | 40 /84 |122 /260
) S
220637 220763 220758 220406 220405 220307 220340
Sistema métrico
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura Tensdo | Distanciada| Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | doarco |tochaaobra| de corte perfuragéo inicial | perfuragéao
Gasde | Gasde | Gasde | Gas de | Gas de | Gas de Fator
N N N mm \Y mm mm/m mm Segundos
plasma |protecdo| plasma |protegéo| plasma |protegéo %
8 2030
188 11,0 11,0 0,3
10 1870 100
12 173 9,0 1710 0,4
15 171 1465 0,5
20 175 1085 9,0 0,6
H35 N, 12 49 85 60 120
25 180 785 0,7
32 185 75 630 1,0
38 186 510
44 189 390 Partida pela borda
50 200 270
Imperial
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura | Tensdo |Distanciada| Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | do arco |tocha a obra de corte perfuracgéo inicial | perfuragcéo
Gasde | Gasde | Gasde | Gas de | Gas de | Gas de . Fator
< ~ ~ pol \'% pol pol/min pol Segundos
plasma |protecdo| plasma |protegédo| plasma |protecédo %
5/16 80
188 0.45 0.45 0.3
3/8 75 100
1/2 173 0.35 65 0.35 0.4
5/8 171 55 0.5
3/4 175 45 0.6
H35 N, 12 49 85 60 0.36 120
1 180 30 0.7
1-1/4 185 0.30 25 1.0
1-1/2 186 20
1-3/4 189 15 Partida pela borda
2 200 10
Marcacao
Seleci Defini Definir f Corrente Distancia da Velocidade Tenséo
elecionar 'e nir etinir Tluxo tocha a obra de marcagéo do arco
gases pré-fluxo de corte - -
Ampéres mm pol mm/m | pol/min \%
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 120
Argdnio N, 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 63

4-74

HPR400XD Auto Gas - 806167



OPERACAO

AQO inoxidavel Faixas de fluxo — I/min / scfh
~ H35 N,
Plasma de H35 e N, / protegao de N, Pré-fluxo 0/0 1132, 980
260 A Fluxo de corte | 13/ 27 [163 /345
) D
220637 220763 220758 220406 220405 220307 220340
Sistema métrico
Selecionar Definir - Espessura | Tensao | Distancia da|Velocidade Altura de Retardo na
, Definir fluxo de corte . ) PR ~
gases pré-fluxo do material |do arco|tocha a obra| de corte |perfuragao inicial | perfuragéao
Gas de | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de| Gas de Fator
~ - - | mistura | mistura mm \ mm mm/m mm Segundos
plasma [protecéo| plasma |protecéo| plasma |protegéo| o %
6 170 3980
8 173 3085 0,3
10 175 2190
60 21
12 176 1790 0,5
8,0 200
15 177 1650 0,7
H35 N, 12 49 87 60 20 179 4,0 1320 0,8
25 182 920 1,0
32 186 755 1,2
40 26 38 189 510
44 195 390 Partida pela borda
50 202 270
Imperial
Selecionar Definir - Espessura | Tenséo | Distancia da | Velocidade Altura de Retardo na
, Definir fluxo de corte . X R ~
gases pré-fluxo do material |do arco [tocha & obra| de corte |perfuragéo inicial| perfuragéo
Gas de | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de|Gas de : Fator
- - | mistura | mistura pol Vv pol pol/min pol Segundos
plasma |protecéo| plasma |protegéo| plasma |protegéol 4 2 %
1/4 170 150
5/16 173 121 0.3
3/8 175 90
60 21
1/2 176 0.5
65 0.32 200
5/8 177 0.7
H35 N, 12 49 87 60 3/4 179 0.16 55 0.8
1 182 35 1.0
1-1/4 186 30 1.2
40 26 1-1/2 189 20
1-3/4 187 15 Partida pela borda
2 202 10
Marcacao
) o o Corrente Distancia da Velocidade Tenséo
Selecionar Definir Definir fluxo tocha & obra de marcacéo do arco
gases pré-fluxo de corte -
Ampéres mm pol mm/m | pol/min Vv
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 120
Argdnio N, 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 63
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OPERACAO

Corte chanfrado de aco inoxidavel
Plasma de H35 / protegdo de N,
260 A

Faixas de fluxo = I/min / scfh

H35 N,
Pré-fluxo 0/0 [127/270
Fluxo de corte| 40 /84 (122 /260

220637 220738 220739 220607 220405 220606 220571
Notas: A faixa do &ngulo de chanfro ¢ de 0° a 45°.
Sistema métrico
Selecionar Definir Definir fluxo . Es;fessura Distancia da | Velocidade Altura de Retardo na
\ Folga minima | equivalente . PR ~
gases pré-fluxo de corte . tocha a obra | de corte |perfuragao inicial| perfuragédo
do material
Gas de | Gasde | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de . Fator
~ N N mm mm Faixa (mm) mm/m mm Segundos
plasma |protegéo | plasma |protegédo| plasma |protegao %
8 2030
11,0 11,0 0,3
10 1870 100
12 9,0a10,0 1710 0,4
15 1465 0,5
20 1085 9,0 0,6
H35 N, 12 49 85 60 2,0 120
25 785 0,7
32 75 a 10,0 630 1,0
38 510
44 390 Partida pela borda
50 270
Imperial
Selecionar Definir Definir fluxo | Espessura |y ciada |Velocidade| Alurade | Retardo na
; Folga minima | equivalente . . -
gases pré-fluxo de corte . tocha a obra | de corte |perfuragéo inicial| perfuragcéo
do material
Géas de | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de ol ol Faixa (pol) ol/min ol Fator Sequndos
plasma |protegao| plasma |protecéo| plasma |protecéao P P P P P % 9
5/16 80
0.45a0.40 0.45 0.3
3/8 75 100
1/2 0.35a0.40 65 0.35 0.4
5/8 55 0.5
3/4 45 0.6
H35 N, 12 49 85 60 0.08 0.36 120
1 30 0.7
1-1/4 0.30a0.40 25 1.0
1-1/2 20
1-3/4 15 Partida pela borda
2 10
Marcacao
Seleci Defini Definir f Corrente Distancia da Velocidade Tenséo
elecionar 'e nir efinir Tluxo tocha a obra de marcagao do arco
gases pré-fluxo de corte - -
Ampéres mm pol mm/m | pol/min \%
N, N, 10 10 10 10 18 25 0.10 6350 250 120
Argdnio N, 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 63
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OPERACAO

Corte chanfrado de aco inoxidavel Faixas de fluxo - I/min / scfh
~ N A
Plasma de N, / protegéo de ar , 2 ‘
Pré-fluxo  |127 /270 0/0
260 A Fluxo de corte | 54 / 114 [116 / 245
MM = N\
3)) ) B
220637 220738 220739 220607 220405 220606 220571
Nota: A faixa do 4ngulo de chanfro ¢ de 0° a 45°.
Sistema métrico
Selecionar Definir Definir fluxo . Esl?essura Distancia da | Velocidade Altura de Retardo na
; Folga minima | equivalente R R -
gases pré-fluxo de corte . tocha aobra | de corte |perfuragao inicial| perfuragao
do material
Gés de | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de . Fator
~ ~ ~ mm mm Faixa (mm) mm/m mm Segundos
plasma |protegéo| plasma |protegao| plasma |protegéo %
6 6375
8 4910 0,3
10 3440
12 2960 0,4
75 200
15 2520 0,5
N, Ar 12 47 79 56 2,0 20 3,8a10,0 1590 0,6
25 1300 0,8
32 875 1,0
38 515
44 365 Partida pela borda
50 180
Imperial
Selecionar Definir Definir fluxo L Es;?essura Distancia da | Velocidade Altura de Retardo na
; Folga minima | equivalente . PR ~
gases pré-fluxo de corte . tocha a obra| de corte |perfuragao inicial| perfuragao
do material
Gas de | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de ol ol Faixa (pol) ol/min ol Fator Sequndos
plasma |protegéo| plasma |protecéo| plasma |protegao P P P P P % 9
1/4 240
5/16 193 0.3
3/8 140
1/2 110 0.4
0.3 200
5/8 95 0.5
N, Ar 12 47 79 56 0.08 3/4 0.15a0.40 70 0.6
1 50 0.8
1-1/4 35 1.0
1-1/2 20
1-3/4 14 Partida pela borda
2 6
Marcacao
Seleci Defini Definir f Corrente Distancia da Velocidade Tenséo
elecionar etinir elinir Tiuxo tocha a obra de marcagéo do arco
gases pré-fluxo de corte -
Ampéres mm pol mm/m | pol/min \%
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 120
Argonio N, 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 63
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OPERACAO

Corte chanfrado de aco inoxidavel Faixas de fluxo — I/min / scfh
Plasma de H35 e N, / protegao de N, H35 N,
Pré-fluxo 0/0 [132/280
260 A Fluxo de corte | 13/27 [163/345
= \
@ P =
220637 220738 220739 220607 220405 220606 220571
Nota: A faixa do 4ngulo de chanfro é de 0° a 45°.
Sistema métrico
Selecionar Definir _ Folga Esqessura Distancia da | Velocidade Altura de Retardo na
, Definir fluxo de corte L equivalente X .. -
gases pré-fluxo minima . |tocha a obra| de corte |perfuracéo inicial|perfuragéo
do material
Gas de| Gas de |Gas de| Gas de |Gas de| Gas de [Gas de[Gas de ) Fator
~ ~ __|mistura|mistural| mm mm Faixa (mm) mm/m mm o Segundos
plasma |protegao| plasma |protegéo | plasma |protegao| 0 Yo
6 3980
8 3085 0,3
60 o1 10 2190
12 1790 0,5
8,0 200
15 1650 0,7
H35 N, 12 49 87 60 2,0 20 4,0a10,0 1320 0,8
25 920 1,0
32 755 1,2
40 26 38 510
44 390 Partida pela borda
50 270
Imperial
Selecionar Definir _ Folga Esp’essura Distancia da [Velocidade Altura de Retardo na
\ Definir fluxo de corte R equivalente . R ~
gases pré-fluxo minima . |tocha a obra| de corte |perfuracgéo inicial|perfuracéo
do material
Gas de| Gas de | Gas de| Gas de |Gas de| Gas de [Gas de[Gas de . . Fator
N N __|mistura|mistura|  pol pol Faixa (pol) | pol/min | pol Segundos
plasma |protegao| plasma | protegéo | plasma |protegéao %
1/4 150
5/16 121 0.3
60 o1 3/8 90
1/2 0.5
65 0.32 200
5/8 0.7
H35 N, 12 49 87 60 0.08 3/4 0.16 a 0.40 55 0.8
1 35 1.0
1-1/4 30 1.2
40 26 1-1/2 20
1-3/4 15 Partida pela borda
2 10
Marcacao
. . . Distancia da Velocidade Tensao
Selecionar D’eflnlr Definir fluxo Corrente tocha & obra de marcagéo do arco
gases pré-fluxo de corte -
Ampéres mm pol mm/m | pol/min Vv
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 120
Argbnio N, 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 63
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OPERACAO

Aco inoxidavel
Plasma de N, / protegéo de ar
400 A

Faixas de fluxo — I/min / scfh

Ar
Pré-fluxo 42 /90 |146 /310
Fluxo de corte | 86/ 182 (102 / 217

220637 220707 220712 220708 220405 220709 220571
Sistema métrico
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura | Tensdo | Distancia da| Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | do arco |tochaaobra| de corte perfuracgéo inicial | perfuracao
Gasde | Gasde | Gasde | Gas de | Gas de | Gas de Fator
N N N mm Vv mm mm/m mm Segundos
plasma |protegdo| plasma |protegéo| plasma |protegao %
12 158 3300 0,3
3,8 9,9 260
15 159 2800 0,4
20 162 2340 0,5
4,6 13,8
N, Ar 30 50 85 31 25 164 1940 300 0,6
30 176 6,4 1450 19,2 0,8
40 177 570 .
4,6 Partida pela borda
45 187 430
Imperial
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura | Tensdo | Distancia da | Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | do arco |tochaaobra| de corte perfuragéo inicial | perfuragdo
Gasde | Gasde | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de . Fator
- - - pol \ pol pol/min pol Segundos
plasma [protecéo| plasma |protegéo| plasma |protegéao %
1/2 158 125 0.3
0.15 0.39 260
5/8 159 105 0.4
3/4 162 95 0.5
0.18 0.54
N, Ar 30 50 85 31 1 164 75 300 0.6
1-1/4 176 0.25 50 0.75 0.8
1-1/2 177 25 .
0.18 Partida pela borda
1-3/4 187 17
Marcacao
) o o Distancia da Velocidade Tenséo
Selecionar Definir Definir fluxo Corrente tocha & obra de marcagéo do arco
gases pré-fluxo de corte -
Ampéres mm pol mm/m | pol/min Vv
N, N, 10 10 10 10 22 2,5 0.10 1270 50 94
Argdnio N, 30 10 30 10 24 3,0 0.12 2540 100 50
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OPERACAO

Ago inoxidavel Faixas de fluxo — I/min / scfh
~ H35 N
Plasma de H35 / protegdo de N -
P ¢ 2 Pré-fluxo 0/0 [189/400
400 A Fluxo de corte| 86 / 182|123 / 260
= N\
220637 220707 220712 220708 220405 220709 220571
Sistema métrico
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura | Tensdo |Distancia da| Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | doarco |tochaaobra| de corte perfuragéo inicial | perfuragao
Gas de | Gasde | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de Fator
N N N mm \Y mm mm/m mm Segundos
plasma |protegdo| plasma |protegéo| plasma |protegao %
20 180 1100 14,5 150 0,7
25 181 905 1,0
30 184 800 19,0 210 1,5
H35 N, 30 45 86 45 9,0
40 186 600 2,0
50 192 400 .
Partida pela borda
60 198 280
Imperial
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura Tensédo | Distancia da | Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | doarco | tochaaobra| decorte | perfuragéo inicial | perfuragao
Gasde | Gasde | Gasde | Gas de | Gas de | Gas de . Fator
~ < ~ pol \Y pol pol/min pol Segundos
plasma |protecdo| plasma |protegéo| plasma |protegéo %
3/4 180 45 0.53 150 0.7
1 181 35 1.0
1-1/4 184 30 0.75 210 1.5
1-1/2 186 25 2.0
H35 N, 30 45 86 45 0.35
1-3/4 189 20
2 192 15 _
Partida pela borda
2-1/4 198 12
2-1/2 202 10
Marcacao
) o o Corrente Distancia da Velocidade Tenséo
Selecionar Definir Definir fluxo tocha & obra de marcagao do arco
gases pré-fluxo de corte - -
Ampéres mm pol mm/m | pol/min \Y
N, N, 10 10 10 10 22 2,5 0.10 1270 50 94
Argodnio N, 30 10 30 10 24 3,0 0.12 2540 100 50
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OPERACAO

Aco inoxidavel

Plasma de H35 e N, / protegdo de N,
400 A

Faixas de fluxo = I/min / scfh

H35 N,
Pré-fluxo 0/0 [194/410
Fluxo de corte| 36 /77 (194 /410

220637 220707 220712 220708 220405 220709 220571
Sistema métrico
Selecionar Definir - Espessura | Tensao Distancia Velocidade Altura d_e Retardo na
, Definir fluxo de corte . da tocha perfuragéo -
gases pré-fluxo do material | do arco | ~, de corte S perfuragéo
a obra inicial
Gasde| Gasde |Gasde| Gasde |[Gasde| Gasde |Gasde|Gasde Fator
_ ~ - |mistura | mistura mm \% mm mm/m | mm Segundos
plasma| protegdo |plasma | protegéo |plasma | protegao 1 %
12 157 2750 0,4
15 159 2390 0,5
4,6 14
20 166 1810 0,7
25 172 1310 300 1,0
30 186 53 1080 16 2,0
H35 N, 30 45 88 45 60 40 720
187 19 3,0
45 635
50 190 520
6,4
60 192 410 .
Partida pela borda
70 194 310
80 210 180
Imperial
Selecionar Definir - Espessura | Tensao Distancia Velocidade Altura de Retardo na
\ Definir fluxo de corte . da tocha . =
gases pré-fluxo do material |do arco 2 obra de corte |perfuragao inicial| perfuragao
Gas de| Gas de |Gas de| Gas de |Gas de| Gas de |Gas de| Gas de : Fator
B B - | mistura | mistura pol \' pol pol/min pol Segundos
plasma |protecéo| plasma | protegéo | plasma |protegao %
1/2 157 105 0.4
5/8 159 90 0.5
40 0.18 0.5
3/4 166 75 0.7
1 172 50 300 1.0
1-1/4 182 0.21 40 0.6 1.5
H35 N, 30 45 88 45 60 1-1/2 186 30 08 2.0
1-3/4 187 25 ' 3.0
60 2 190 20
0.25
2-1/4 192 17 )
Partida pela borda
2-1/2 194 15
3 202 10
Marcacao
Seleci Defini Definir i Corrente Distancia da Velocidade Tenséao
elecionar ’e nir etinir Tluxo tocha a obra de marcagéo do arco
gases pré-fluxo de corte - -
Ampéres mm pol mm/m | pol/min Vv
N, N, 10 10 10 10 22 2,5 0.10 1270 50 94
Argbnio N, 30 10 30 10 24 3,0 0.12 2540 100 50
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OPERACAO

Corte chanfrado de aco inoxidavel
Plasma de N, / protegéo de ar
400 A

Faixas de fluxo = I/min / scfh

N,

Ar

Pré-fluxo

42/90

146 /310

Fluxo de corte

86/182

102 /217

220637 220707 220712 220708 220405 220709 220571
Nota: A faixa do 4ngulo de chanfro ¢ de 0° a 45°.
Sistema métrico
Selecionar Definir Definir fluxo Folga Esp_essura Distancia da | Velocidade Altura de Retardo na
, L equivalente R R -
gases pré-fluxo de corte minima . |tochaaobra| de corte perfuragéo inicial | perfuragao
do material
Gas de | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de . Fator
~ N N mm mm Faixa (mm) mm/m mm Segundos
plasma |protecéo| plasma |protegao| plasma |protecao %
12 3300 0,3
38a116 9,9 260
15 2800 0,4
20 2340 0,5
46a11,6 13,8
N, Ar 30 50 85 31 2,0 25 1940 300 0,6
30 64a11,6 1450 19,2 0,8
40 570
46a116 Partida pela borda
45 430
Imperial
Selecionar Definir Definir fluxo Folga EsRessura Distancia da | Velocidade Altura de Retardo na
, L equivalente R RN -
gases pré-fluxo de corte minima .| tocha aobra| de corte perfuragéo inicial | perfuragao
do material
Gas de | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de ol ol Faixa (pol) ol/min ol Fator Sequndos
plasma |protecédo| plasma |protegdo| plasma |protegao P P p P P % 9
1/2 125 0.3
0.15a0.46 0.39 260
5/8 105 0.4
3/4 95 0.5
0.18a0.46 0.54
N, Ar 30 50 85 31 0.08 1 75 300 0.6
1-1/4 0.25a0.46 50 0.75 0.8
1-1/2 25
0.18a0.46 Partida pela borda
1-3/4 17
Marcacao
. o o Distancia da Velocidade Tenséo
Selecionar Definir Definir fluxo Corrente tocha 4 obra de marcagéo do arco
gases pré-fluxo de corte - -
Ampéres mm pol mm/m | pol/min Vv
N, N, 10 10 10 10 22 2,5 0.10 1270 50 94
Argbnio N, 30 10 30 10 24 3,0 0.12 2540 100 50
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OPERACAO

Corte chanfrado de aco inoxidavel
Plasma de H35 / protegdo de N,
400 A

()

220637 220707 220712 220708 220405

Nota: A faixa do 4ngulo de chanfro ¢ de 0° a 45°.

Sistema métrico

Faixas de fluxo = I/min / scfh

H35 N,

Pré-fluxo 0/0 [189/400

Fluxo de corte | 86 / 182 (123 / 260

220709 220571

Selecionar Definir Definir fluxo Folga Esp_essura Distancia da | Velocidade Altura de Retardo na
) R equivalente . . ~
gases pré-fluxo de corte minima . |tochaaobra| decorte | perfuragéo inicial | perfuragao
do material
Gas de | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de . Fator
~ N N mm mm Faixa (mm) mm/m mm Segundos
plasma |protecéo| plasma |protegao| plasma |protecao %
20 1100 14,5 150 0,7
25 905 1,0
30 800 19,0 210 1,56
H35 N, 30 45 86 45 2,0 9,0a11,6
40 600 2,0
50 400 )
Partida pela borda
60 280
Imperial
Selecionar Definir Definir fluxo Folga Es;?essura Distancia da | Velocidade Altura de Retardo na
) R equivalente ) R -
gases pré-fluxo de corte minima .| tochaaobra| decorte | perfuracgéo inicial | perfuragédo
do material
Géas de | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de ol ol Faixa (pol) ol/min ol Fator Sequndos
plasma |protegao| plasma |protecédo| plasma |protegéo P P P P P % 9
3/4 45 0.53 150 0.7
1 35 1.0
1-1/4 30 0.75 210 1.5
1-1/2 25 2.0
H35 N, 30 45 86 45 0.08 0.35a0.46
1-3/4 20
2 15 )
Partida pela borda
2-1/4 12
2-1/2 10
Marcacao
) o o Corrente Distancia da Velocidade Tenséo
Selecionar Definir Definir fluxo tocha & obra de marcagao do arco
gases pré-fluxo de corte - -
Ampéres mm pol mm/m | pol/min Vv
N, N, 10 10 10 10 22 2,5 0.10 1270 50 94
Argbdnio N, 30 10 30 10 24 3,0 0.12 2540 100 50
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OPERACAO

220637

Corte chanfrado de aco inoxidavel
Plasma de H35 e N, / protegao de N,
400 A

220707

220712

220708

220405

Faixas de fluxo — I/min / scfh

H35 N,
Pré-fluxo 0/0 [194/410
Fluxo de corte | 36 /77 |194 /410

220709

220571
Nota: A faixa do 4ngulo de chanfro ¢ de 0° a 45°.
Sistema métrico
Selecionar Definir . Folga Esp_essura Distancia Velocidade Altura d? Retardo na
, Definir fluxo de corte ) equivalente| datocha perfuragao ~
gases pré-fluxo minima . . de corte L perfuragéo
do material| & obra inicial
Gasde| Gasde |Gasde| Gasde |Gasde| Gasde gié;udrz ﬁistucig o mm Faixa mvm |l P27 | secindos
plasma | protegédo | plasma | protegéo | plasma | protegao 1 2 (mm) % 9
12 2750 0,4
15 2390 0,5
40 46a11,6 14
20 1810 0,7
300
25 1310 1,0
30 53a11,6 1080 16 2,0
H35 N, 30 45 88 45 60 2,0
40 720 19 3,0
50 520
60
60 6,4a11,6 410 .
Partida pela borda
70 310
80 180
Imperial
Selecionar Definir Definir fluxo de corte Folga eEsuﬁ::Is:;tae Distancia da | Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo minima q .| tocha a obra| de corte |perfuragéo inicial | perfuragao
do material
Gés de| Gas de | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de [Gés de[Gas de . . Fator
~ N ~_|mistura|mistura| pol pol Faixa (pol) | pol/min pol Segundos
plasma |protecgéo| plasma |protegao| plasma |protegao %
1/2 105 0.4
5/8 90 0.5
40 0.18 20.46 0.5
3/4 75 0.7
1 50 300 1.0
1-1/4 0.21 20.46 40 0.6 1.5
H35 N, 30 45 88 45 60 0.08 1-1/2 30 08 2.0
1-3/4 25 ' 3.0
60 2 20
0.2520.46
2-1/4 17 .
Partida pela borda
2-1/2 15
3 10
Marcacao
Distancia da Velocidade Tenséo
Selecionar Definir Definir fluxo Corrente tocha 4 obra de marcacéo do arco
gases pré-fluxo de corte
Ampéres mm pol mm/m | pol/min Vv
N, N, 10 10 10 10 22 2,5 0.10 1270 50 94
Argonio N, 30 10 30 10 24 3,0 0.12 2540 100 50
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OPERACAO

Aluminio Faixas de fluxo — I/min / scfh
3 Ar
Plasma de ar / protegéao de ar Préfino 1595
45 A Fluxo de corte 78 /165

P TIW ==
)]
220747 220202 220756 220201 220180 220308 220340
Sistema métrico
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura do| Tensdo | Distancia da | Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte material do arco | tocha aobra | de corte |perfuragao inicial| perfuragédo
Gasde | Gasde | Gasde | Gasde | Gasde | Gasde Fator
. N N mm Vv mm mm/m mm Segundos
plasma | protegéo | plasma | protegédo | plasma | protecéo %
1,2 130 4750
1,5 115 4160
49 2 113 2,5 3865 3,8 0,2
Ar Ar 35 19 62 2,5 110 3675 150
3 107 2850
33 102 1,8 2660 2,7 0,3
6 117 3,0 1695 4,5 0,6
Imperial
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura do| Tensédo | Distancia da | Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte material do arco | tochaaobra | decorte |perfuragao inicial| perfuragdo
Gasde | Gasde | Gasde | Gasde | Gasde | Gasde . Fator
- - - pol \ pol pol/min pol Segundos
plasma | protecédo | plasma | protegédo | plasma | protecéo %
0,040 130 220
0,051 115 170
49 0.10 0.15 0.2
0,064 113 160
Ar Ar 35 19 62 0,102 110 140 150
0,125 102 0.07 110 0.11 0.3
33 3/16 114 90 0.4
0.12 0.18
1/4 117 60 0.6
Marcacao
. o o Distancia da Velocidade Tenséo
Selecionar Definir Definir fluxo Corrente tocha 4 obra de marcacio do arco
gases pré-fluxo de corte
Ampéres mm pol mm/m | pol/min \Y
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 85
Argbnio Ar 90 10 90 10 12 2,5 0.10 2540 100 75
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OPERACAO

com o processo de H35/N, a 130 A.

Aluminio Faixas de fluxo — I/min / scfth
~ Ar
Plasma de ar / protegéo de ar Pre-fluxo YTV
130 A Fluxo de corte 78 /165
o)) @) oI o
220747 220198 220756 220197 220179 220181 220340
Sistema métrico
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura | Tensdo | Distancia da | Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | do arco | tocha a obra de corte |perfuragéo inicial | perfuragao
Gasde | Gasde | Gasde | Gasde | Gasde | Gas de Fator
N N N mm Vv mm mm/m mm Segundos
plasma | protecédo | plasma | protegao | plasma |protegao %
153 2,8 2370 5,6 0,2
1920
154 0,3
10 3,0 1465 6,0
200
Ar Ar 19 31 75 23 12 156 1225 0,5
15 158 3,3 1050 6,6 0,8
20 162 3,5 725 7,0 1,3
25 172 4,0 525 Partida pela borda
Imperial
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura Tensdo | Distancia da |Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | doarco | tochaaobra | decorte | perfuragéo inicial | perfuragéo
Gas de | Gasde | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de . Fator
N N - pol \Y pol pol/min pol Segundos
plasma |protecéo| plasma |protecéo| plasma |protegéao %
1/4 153 0.11 90 0.22 0.2
5/16 76
154 0.3
3/8 0.12 60 0.24
200
Ar Ar 19 31 75 23 1/2 156 45 0.5
5/8 158 0.13 40 0.26 0.8
3/4 162 0.14 30 0.28 1.3
1 172 0.16 20 Partida pela borda
Marcacao
) o o Corrente Distancia da Velocidade Tenséo
Selecionar Definir Definir fluxo tocha & obra de marcacéo do arco
gases pré-fluxo de corte
Ampéres mm pol mm/m | pol/min \Y
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 120
Argodnio Ar 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 82
Nota: Este processo produz uma extremidade de corte mais resistente que € menos perpendicular que a obtida
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OPERACAO

Aluminio Faixas de fluxo — I/min / scfh
. H35 N,
Plasma de H35 / protegdo de N, Pré-fluxo o/0 T76/360
130 A Fluxo de corte| 26 /54 |68/ 144

@A @ IW =

220747 220198 220755 220197 220179 220307 220340
Sistema métrico
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura | Tensado | Distancia da | Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | do arco | tochaaobra | de corte [perfuragéo inicial| perfuracao
Gasde | Gasde | Gasde | Gasde | Gasde | Gas de Fator
N . N mm \Y% mm mm/m mm Segundos
plasma | protecédo | plasma | protegdo | plasma | protegéao %
8 1775
49 158 5,0 6,5 130 0,3
10 1615
37 12 1455 0,5
H35 N, 19 32 75 156
15 1305 77 170 0,8
24 4,5
20 157 940 1,3
16 25 176 540 Partida pela borda
Imperial
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura Tensédo | Distancia da | Velocidade |Altura de perfuragéo| Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | doarco | tochaaobra| de corte inicial perfuragcéo
Gas de | Gasde | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de . Fator
- - - pol Vv pol pol/min pol Segundos
plasma |protegdo| plasma |protecéo| plasma |protegao %
5/16 70
49 158 0.20 0.26 130 0.3
3/8 65
37 1/2 55 0.5
H35 N, 19 32 75 156
5/8 50 0.31 170 0.8
24 0.18
3/4 157 40 1.3
16 1 176 20 Partida pela borda
Marcacao
) o o Corrente Distancia da Velocidade Tenséo
Selecionar Definir Definir fluxo tocha & obra de marcagao do arco
gases pré-fluxo de corte
Ampeéres mm pol mm/m | pol/min \Y
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 130
Argdnio N, 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 75
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OPERACAO

Aluminio Faixas de fluxo — I/min / scfth
~ H35 N,
Plasma de H35 e N, / protecdo de N, Pre-fluxo 070 o7/ 905
130 A Fluxo de corte | 13/28 |71/150
\ a
) )
220747 220198 220755 220197 220179 220307 220340
Sistema métrico
. - - oA . Altura de
Selecionar Definir . Espessura | Tenséo | Distancia da | Velocidade _ Retardo na
\ Definir fluxo de corte . . perfuragdo ~
gases pré-fluxo do material |do arco|tocha a obra| de corte nicial perfuragao
Gas de| Gas de | Gas de | Gas de |Gas de | Gas de | Gas de|Gas de Fator
B B - | mistura | mistura mm \' mm mm/m mm Segundos
plasma |protegéo| plasma |protecéo| plasma |protegéo| %
6 156 2215
8 157 3,5 1915 7,0 0,3
10 158 1615
H35 N, 19 51 75 27 32 18 200
12 159 1455 0,5
15 160 3,0 1215 6,0 0,8
20 163 815 1,3
Imperial
Selecionar Definir - Espessura | Tenséao Distancia da Velocidade Altura d? Retardo
R Definir fluxo de corte . tocha perfuragdo na
gases pré-fluxo do material |do arco| de corte . -
a obra inicial perfuragdo
Gasde| Gasde |Gas de| Gasde |Gasde| Gas de |Gas de|Gasde : Fator
- - ~ | mistura | mistura pol \Y pol pol/min | pol Segundos
plasma | protegéo | plasma | protegéo | plasma | protecéo %
1/4 156 85
5/16 157 0.14 75 0.28 0.3
3/8 158 65
H35 N, 19 51 75 27 32 18 200
1/2 159 55 0.5
5/8 160 0.12 45 0.24 0.8
3/4 163 35 1.3
Marcacao
) o o Corrente Distancia da Velocidade Tenséo
Selecionar Definir Definir fluxo tocha & obra de marcagao do arco
gases pré-fluxo de corte
Ampéres mm pol mm/m | pol/min Vv
N, N, 10 10 10 10 18 25 0.10 6350 250 130
Argbnio N, 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 75
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OPERACAO

Aluminio Faixas de fluxo — I/min / scth
~ N,
Plasma de N, / protegao de N, Pre-fluxo 113/ 240
200 A Fluxo de corte 135 /287
o ..
B IJP —=>
220637 220762 220759 220346 220342 220307 220340
Sistema métrico
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura Tensdo | Distancia da |Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | doarco | tochaaobra | decorte | perfuragéo inicial | perfuragao
Gasde | Gasde | Gasde | Gas de | Gas de | Gas de Fator
N N N mm \Y mm mm/m mm Segundos
plasma |protecdo| plasma |protegéo| plasma |protegéo %
8 6000 0,3
10 158 4750 0,4
N, N, 17 43 73 43 12 6,4 3500 9,0 140 05
15 166 2350 0,6
20 165 1000 0,8
Imperial
. - - . oA . Altura de
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura do| Tensdo | Distancia da | Velocidade - Retardo na
) . . perfuragao -
gases pré-fluxo de corte material do arco | tocha a obra de corte inicial perfuragdo
Gasde | Gasde | Gasde | Gasde | Gasde | Gasde . Fator
< - ~ pol \ pol pol/min pol Segundos
plasma | protecéo | plasma |protegao | plasma | protegéo %
5/16 236 0.3
3/8 1568 200 0.4
N, N, 17 43 73 43 1/2 0.25 120 0.35 | 140 0.5
5/8 166 80 0.6
3/4 165 50 0.8
Marcacao
) o o Corrente Distancia da Velocidade Tenséo
Selecionar Definir Definir fluxo tocha & obra de marcagao do arco
gases pré-fluxo de corte
Ampeéres mm pol mm/m | pol/min \Y
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 140
Argonio N, 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 66
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OPERACAO

Aluminio Faixas de fluxo — I/min / scfh
~ H35 N,
Plasma de H35 / protegdo de N, Profio | 0/0 137240
200 A Fluxo de corte| 34 /72 |90/ 190
QO
220637 220762 220759 220346 220342 220307 220340
Sistema métrico
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura | Tensao | Distancia da |Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | do arco | tocha aobra | de corte | perfuragéo inicial | perfuragao
Gas de | Gasde | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de Fator
N N N mm Vv mm mm/m mm Segundos
plasma |protegdo| plasma |protegédo| plasma |protegao %
8 5000
152 0,3
10 4400
H35 N, 17 43 73 43 12 150 6,4 3800 9,0 140 04
15 3000 0,5
20 159 1450 0,6
Imperial
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura | Tensdo | Distancia da |Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | doarco | tochaaobra | decorte | perfuragéo inicial | perfuragdo
Gasde | Gasde | Gasde | Gas de | Gas de | Gas de . Fator
~ < ~ pol \% pol pol/min pol Segundos
plasma |protegdo| plasma |protegéo| plasma |protegao %
5/16 197
152 0.3
3/8 180
H35 N, 17 43 73 43 1/2 150 0.25 140 0.35 140 0.4
5/8 110 0.5
3/4 159 70 0.6
Marcacao
] o o Corrente Distancia da Velocidade Tenséo
Selecionar Definir Definir fluxo tocha & obra de marcagao do arco
gases pré-fluxo de corte
Ampéres mm pol mm/m | pol/min Vv
N, N, 10 10 10 10 18 25 0.10 6350 250 140
Argbnio N, 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 66
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OPERACAO

Aluminio Faixas de fluxo — I/min / scfh
. H35 N,
Plasma de H35 e N, / protegao de N, Pré-fluxo o/0 Ti21/ 56
200 A Fluxo de corte | 13 /27 |126 /267

@ ) =T

220637 220762 220759 220346 220342 220307 220340

Sistema métrico

Selecionar Definir - Espessura | Tensao | Distancia da | Velocidade Altura d? Retardo na
\ Definir fluxo de corte . . perfuragéo ~
gases pré-fluxo do material |do arco [tocha a obra| de corte inicial perfuragao
Gas de| Gas de |Gas de| Gas de | Gas de | Gas de |Gas de|Gas de Fator
- - - | mistura | mistura mm \ mm mm/m mm Segundos
plasma |protecéo| plasma |protegéo| plasma |protegado| 4 2 %
8 4350
0,3
10 158 4000
H35 N, 17 44 73 44 42 20 12 6,4 3650 9,0 | 140 0,4
15 162 2450 0,5
20 170 1050 0,6
Imperial
. - - A . Altura de
Selecionar Definir - Espessura | Tensao |Distancia da| Velocidade ~ Retardo na
\ Definir fluxo de corte . . perfuragéo ~
gases pré-fluxo do material | do arco [tocha & obra| de corte inicial perfuragdo
Gés de| Gas de | Gas de| Gas de | Gas de| Gas de |Gas de|Gas de . Fator
- - | mistura | mistura pol \ pol pol/min | pol Segundos
plasma |protegéo| plasma |protecéo| plasma |protegao 1 2 %
5/16 171
0.3
3/8 158 160
H35 N, 17 44 73 44 42 20 1/2 0.25 140 0.35| 140 0.4
5/8 162 80 0.5
3/4 170 50 0.6
Marcacao
) o o Corrente Distancia da Velocidade Tenséo
Selecionar Definir Definir fluxo tocha & obra de marcagao do arco
gases pré-fluxo de corte
Ampeéres mm pol mm/m | pol/min \Y
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 140
Argodnio N, 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 66
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OPERACAO

Aluminio Faixas de fluxo — I/min / scfh
~ N, Ar
Plasma de N, / protegéo de ar ot 1125/ 9651 070
260 A Fluxo de corte | 50 /105 | 113/ 240

220637 220763 220758 220406 220405 220307 220340

Sistema métrico
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura Tensdo | Distancia da |Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material do arco |tocha aobra| de corte | perfuragéo inicial | perfuragcéo
Gas de | Gasde | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de Fator
N N N mm \Y mm mm/m mm Segundos
plasma |protegdo| plasma |protegéo| plasma |protegao %
6 7900 0,2
172
8 6,4 6415 9,0 140 0,3
10 171 4930 0,4
12 164 4290 0,5
15 165 3330 8,0 200 06
N, Ar 12 49 74 56 20 171 1940 '
25 177 40 1440 11,0 260 0,8
32 191 ' 940
38 195 520 .
Partida pela borda
44 202 320
50 205 215
Imperial
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura | Tensao | Distancia da | Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material |do arco | tocha aobra | de corte |perfuragéo inicial| perfuragao
Gasde | Gasde | Gasde | Gasde | Gas de | Gas de . Fator
- - - pol \ pol pol/min pol Segundos
plasma | protegéo | plasma |protegao | plasma | protegao %
1/4 _— 300 0.2
5/16 0.25 253 0.35 140 0.3
3/8 171 200 0.4
1/2 164 160 0.5
5/8 165 120 0.32 200 06
N, Ar 12 49 74 56 3/4 171 80 )
1 177 55 0.42 260 0.8
0.16
1-1/4 190 40
1-1/2 195 20 .
Partida pela borda
1-3/4 202 12
2 205 8
Marcacao
) o o Corrente Distancia da Velocidade Tenséo
Selecionar Definir Definir fluxo tocha & obra de marcagao do arco
gases pré-fluxo de corte
Ampéres mm pol mm/m | pol/min Vv
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 120
Argonio N, 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 63
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OPERACAO

Aluml'nio Faixas de fluxo — I/min / scfh
~ H35 N,
Plasma de H35 / protecao de N, Pre-fluxo 0/0 [127/270
260 A Fluxo de corte| 33/70 [118/ 250
=  —r—)) |
IB))
220637 220763 220758 220406 220405 220307 220340
Sistema métrico
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura Tensdo | Distancia da | Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | doarco | tochaaobra | decorte | perfuragéo inicial | perfuragéo
Gas de | Gasde | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de Fator
~ ~ N mm \Y mm mm/m mm Segundos
plasma [protecdo| plasma |protegéo| plasma |protegao %
7200 0,2
11,0 11,0
170 6660 100 0,3
10 10,0 6120 10,0 0,4
12 162 5160 0,5
15 163 3720 8,5 110 06
H35 N, 12 49 76 58 20 166 2230 '
25 174 76 1930 11,0 150 0,8
32 175 ' 1510
38 176 1150 .
Partida pela borda
44 183 670
50 190 390
Imperial
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura Tensdo | Distancia da | Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | do arco | tochaaobra | de corte | perfuragéo inicial | perfuragao
Gasde | Gasde | Gasde | Gas de | Gas de | Gas de . Fator
< < ~ pol \Y pol pol/min pol Segundos
plasma |protegdo| plasma |protegéo| plasma |protegao %
1/4 280 0.2
0.45 0.45
5/16 170 262 100 0.3
3/8 0.40 250 0.40 0.4
1/2 162 190 0.5
5/8 163 130 0.33 110 0.6
H35 N, 12 49 76 58 3/4 166 90 '
1 174 75 0.45 150 0.8
0.30
1-1/4 175 60
1-1/2 176 45 .
Partida pela borda
1-3/4 183 25
2 190 14
Marcacao
) o o Corrente Distancia da Velocidade Tenséo
Selecionar Definir Definir fluxo tocha & obra de marcagao do arco
gases pré-fluxo de corte
Ampéres mm pol mm/m | pol/min Vv
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 120
Argbnio N, 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 63
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OPERACAO

Aluminio Faixas de fluxo — I/min / scfh
~ N, Ar
Plasma de N, / protegéo de ar Pre-fluo | 42/90 |146/310
400 A Fluxo de corte | 68 / 144 {103 / 219

@ W —=>

220637 220707 220712 220708 220405 220709 220571

Sistema métrico

Selecionar Definir Definir fluxo Espessura Tensdo | Distancia da |Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material do arco |tocha aobra| decorte | perfuragdo inicial | perfuragdo
Gasde | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de Fator
- - - mm \ mm mm/m mm Segundos
plasma |protecéo| plasma |protecéo| plasma |protegéao %
12 155 4480 0,4
3,8 12,56 330
15 159 3770 0,5
20 163 2740 0,6
18,0 440
N, Ar 30 50 70 31 25 169 1850 0,7
30 175 41 1410
40 188 810 Partida pela borda
50 206 410
Imperial
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura | Tenséo Distancia da |Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | do arco | tochaaobra | decorte | perfuragéo inicial | perfuragdo
Gasde | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de . Fator
- - - pol \ pol pol/min pol Segundos
plasma |protecéo| plasma |protecéo| plasma |protegéao %
1/2 155 170 0.4
0.15 0.5 330
5/8 159 140 0.5
3/4 163 115 0.6
0.7 440
1 169 70 0.7
N, Ar 30 50 70 31
1-1/4 177 50
0.16
1-1/2 178 35 .
Partida pela borda
1-3/4 198 25
2 206 16
Marcacao
) o o Corrente Distancia da Velocidade Tenséo
Selecionar Definir Definir fluxo tocha & obra de marcagao do arco
gases pré-fluxo de corte
Ampéres mm pol mm/m | pol/min Vv
N, N, 10 10 10 10 22 2,5 0.10 1270 50 94
Argdnio N, 30 10 30 10 24 3,0 0.12 2540 100 50
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OPERACAO

Aluminio
Plasma de H35 / protegdo de N,
400 A

Faixas de fluxo = I/min / scfh

N, Ar
Pré-fluxo 0/0 [189/400
Fluxo de corte | 86/ 182|123 /260

)

@ )P —=>

220637 220707 220712 220708 220405 220709 220571
Sistema métrico
. - - . oA . Altura de
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura | Tensdo | Distancia da | Velocidade ~ Retardo na
. . . perfuragdo -
gases pré-fluxo de corte do material | do arco | tochaaobra | de corte inicial perfuragéo
Gasde | Gasde | Gasde | Gasde | Gasde | Gasde Fator
N N N mm Vv mm mm/m mm Segundos
plasma | protegédo | plasma | protegédo | plasma | protegao %
20 170 2420 136 | 150 0,7
25 175 1820 1,0
30 177 1590 18,9 | 210 1,5
40 180 1190 2,0
H35 N, 30 45 86 45 9,0
50 188 790
60 200 450 .
Partida pela borda
70 208 310
80 210 210
Imperial
Selecionar Definir Definir fluxo Espessura | Tensdo | Distanciada |Velocidade Altura de Retardo na
gases pré-fluxo de corte do material | doarco | tochaaobra | decorte | perfuragéo inicial | perfuragao
Gas de | Gasde | Gas de | Gas de | Gas de | Gas de . Fator
- - - pol Vv pol pol/min pol Segundos
plasma [protecéo| plasma |protegéo| plasma |protegéo %
3/4 170 100 0.53 150 0.7
1 175 70 1.0
1-1/4 177 60 0.74 210 1.5
1-1/2 180 50 2.0
H35 N, 30 45 86 45 1-3/4 184 0.35 40
2 188 30
2-1/4 200 20 Partida pela borda
2-1/2 208 15
3 210 10
Marcacao
) o o Corrente Distancia da Velocidade Tensao d
Selecionar Definir Definir fluxo tocha & obra de marcagéo 0 arco
gases pré-fluxo de corte
Ampéres mm pol mm/m pol/min \'
N, N, 10 10 10 10 22 2,5 0.10 1270 50 94
Argbnio N, 30 10 30 10 24 3,0 0.12 2540 100 50
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OPERACAO

Aluminio
Plasma de H35 e N, / protegdo de N,
400 A

Faixas de fluxo = I/min / scfh

H35 N,
Pré-fluxo 0/0 [194/410
Fluxo de corte| 36 /77 (194 /410

@ W =

220637 220707 220712 220708 220405 220709 220571
Sistema métrico
. - . oA . Altura de
Selecionar Definir - Espessura | Tensdo |Distancia da | Velocidade ~ Retardo na
, Definir fluxo de corte B X perfuragdo ~
gases pré-fluxo do material | do arco |tocha & obra| de corte nicial perfuragéo
Gas de| Gas de | Gas de| Gas de | Gas de| Gas de |Gas de|Gas de Fator
N - | mistura | mistura mm \ mm mm/m mm Segundos
plasma |protegéao| plasma |protegéo| plasma |protegéo 1 2 %
12 155 5190 0,4
15 157 4710 0,56
40 46 14
20 159 3620 0,7
300
25 166 2620 1,0
30 171 5,3 2170 16 1,5
H35 N, 30 45 88 45 60
40 175 1440 19 2,0
50 185 1000
60
60 195 6,4 450 .
Partida pela borda
70 200 310
80 208 210
Imperial
. - - oA . Altura de
Selecionar Definir - Espessura | Tensdo | Distancia da | Velocidade _ Retardo na
, Definir fluxo de corte . . perfuragdo ~
gases pré-fluxo do material | do arco | tocha a obra | de corte inicial perfuragao
Gas de| Gas de | Gas de| Gas de | Gas de| Gas de | Gas de|Gas de . Fator
~ - _ | mistura | mistura pol \ pol pol/min pol Segundos
plasma |protecéo| plasma |protecéo| plasma |protegéo %
1/2 155 200 0.4
5/8 157 180 0.5
40 0.18 0.5
3/4 159 150 0.7
300
1 166 100 1.0
1-1/4 171 0.21 80 0.6 1.5
H35 N, 30 45 88 45 60 1-1/2 175 60 0.8 2.0
1-3/4 180 50
60 2 185 40
0.25 .
2-1/4 195 20 Partida pela borda
2-1/2 200 15
3 208 10
Marcacao
Seleci Defini Definir f Corrente Distancia da Velocidade Tenséo
elecionar etinir elinir Tluxo tocha a obra de marcagéo do arco
gases pré-fluxo de corte
Ampéres mm pol mm/m | pol/min \%
N, N, 10 10 10 10 22 2,5 0.10 1270 50 94
Argdnio N, 30 10 30 10 24 3,0 0.12 2540 100 50
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MANUTENCAO

Introducao

A Hypertherm pressupode que a equipe de manutencao que realiza os testes de localizacao de defeitos
é composta de técnicos em manutencao eletréonica de alto nivel que ja trabalharam com sistemas
eletromecanicos de alta tensdo. Também presume-se o conhecimento de técnicas de isolamento final para
localizacdo de defeitos.

Além de qualificados tecnicamente, os técnicos em manutencao devem realizar todos os testes tendo
em mente a seguranca. Consulte a secao Seguranca para informar-se sobre as precaucées operacionais
e os formatos de adverténcia.

~— [ ]

\ ADVERTENCIA

PERIGO DE CHOQUE ELETRICO

Procure ter muito cuidado ao trabalhar préximo aos moédulos do chopper. Cada capacitor
eletrolitico grande (cilindro com invélucro azul) armazena grandes quantidades de energia

na forma de tensao elétrica. Mesmo com a alimentacao desligada, existem tensbes perigosas
nos terminais dos capacitores, no chopper e nos dissipadores dos diodos. Nunca descarregue
um capacitor com uma chave de fenda ou outra ferramenta, pois isso pode resultar em explosao,
danos a propriedade e/ou lesbes pessoais.

Manutencao de rotina

Consulte Manutencgédo preventiva, localizada no final desta segéo, para obter informagdes sobre manutengao. Entre
em contato com o departamento de assisténcia técnica indicado no inicio deste manual se tiver qualquer pergunta
relacionada aos procedimentos de manutengao.
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MANUTENCAO

Descricao do sistema

Cabos de alimentacao e sinal

Cabo de alimentagao: Fornece 120 VCA
ao console de selegéo.

Cabo de sinal do barramento de CAN:
Fornece sinais de processo e status entre a
fonte de alimentacao e o console de selegao.

Cabo de alimentagao: Fornece
120 VCA ao console de ignigao.

Cabo de alimentagao: Fornece
120 VCA e 240 VCA
ao refrigerador.

Cabo de sinal do barramento de CAN:
Fornece sinais de processo e status entre
a fonte de alimentagao e o refrigerador.

Cabo de alimentagio: Fornece 120 VCA ao Console
de Medidas.

Cabo de sinal do barramento de CAN: Fornece sinais de processo
e status entre a fonte de alimentacdo e o console de medidas.
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MANUTENCAO

Sequéncia da operacao

1. Partida — o sistema verifica se todos estes sinais estdo desligados na partida
Fluxo do liquido refrigerante desativado
Corrente do chopper desligada
Transferéncia desativada
Perda de fase desativada
Superaquecimento do chopper 1 desativado
Superaquecimento magnético desativado
Superaquecimento do liquido refrigerante desativado
Partida de plasma desativada

2. Purga — ar ou gas N, flui através da tocha por 20 segundos
O contator se fecha e o chopper executa um teste do chopper e um teste do sensor de corrente
Partida de plasma desativada
O contator permanece fechado quando o ciclo de purga termina

3. Inativo
Presséo do gas adequada
Fluxo do liquido refrigerante ativado
Corrente do chopper desligada
Tensédo de linha adequada

4. Pré-fluxo — fluxo de 2 segundos de gas

5. Arco piloto — a corrente flui entre o eletrodo e o bico
O chopper, o contator principal e o relé do arco piloto estéo ligados
Alta frequéncia presente
Sensor de corrente do chopper = corrente do arco piloto

6. Transferéncia — a corrente do arco piloto foi detectada no cabo-obra

7. Rampa de inicio de arco — a corrente do chopper aumenta até o seu ponto de regulagem e o gas muda para fluxo de corte
Fluxo do liquido refrigerante ativado
Presséo do gas adequada
Perda de fase ativada
Tenséo de linha adequada

8. Regime constante — parametros de operagao normal
Fluxo do liquido refrigerante ativado
Presséo do gas adequada
Perda de fase ativada
Superaquecimento do chopper 1 desativado
Superaquecimento magnético desativado
Superaquecimento do liquido refrigerante desativado

9. Rampa de fim de arco — a corrente e a vazdo do gas diminuem depois que a partida de plasma foi removida
Gas de fluxo de corte desligado

10. Desligamento automatico — pos-fluxo de 10 segundos
Contatores principais desligados
Choppers desligados
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MANUTENCAO

Ciclo de purga do sistema de gas

Quando o sistema esta ligado ou o operador muda de um processo de corte para outro, o sistema passa automaticamente
por um ciclo de purga. O ciclo de purga tem 2 estagios: uma purga de pré-fluxo e outra de fluxo de corte.

O gas da purga de pré-fluxo flui por 8 segundos com um console de gas automatico ou por 12 segundos com um console
de gas manual.

O gas da purga de fluxo de corte flui por 8 segundos com um console de gas automatico ou por 12 segundos

com um console de gas manual.

Existem duas excecodes ao ciclo descrito acima.

Excegdo 1 — se o operador mudar de um processo de gas ndo combustivel (O,/ar, ar/ar ou N,/ar) para um processo
de gas combustivel (H35/N, ou F5/N,) ou o inverso, havera trés estagios para o processo de purga.
O nitrogénio purgara o sistema de gas primeiro por 12 segundos. As purgas de pré-fluxo e de fluxo de corte
sucederéo a de nitrogénio.

Nota: O codigo de erro 42 (baixa pressédo do gas nitrogénio) sera exibido se o nitrogénio ndo estiver conectado
ao sistema de gas. Se o cddigo de erro 42 nao for resolvido em 3 minutos, ele sera substituido pelo codigo
de erro 139 (erro de tempo limite de purga).

Excecdo 2 — nenhum ciclo de purga ocorrera se o operador mudar de qualquer processo de corte para um de marcagao
de nitrogénio ou argonio.

Uso da valvula do sistema de gas

As tabelas a seguir mostram quais valvulas estédo ativas para cada processo de corte.

Processo Placa de controle do

) Placa de controle do console de selecao
de O,/ 0, console de medidas ¢

Numerodo LED | 38 [ 39 | 28 | 37§ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 |11 (12|13 |14 | 15| 16

Pré-fluxo B4 B2 Sv1 SV3 Svs SV10
Fluxo de corte B3 B1 §SV1 SvV3 Svs SV10
Processo Placa de controle do

) Placa de controle do console de selecao
de O,/ ar console de medidas ¢

NumerodoLED | 38 [ 39 | 28 | 37§ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 |11 (12|13 |14 | 15| 16

Pre-fluxo B4 B2 SVi1 Sv3 Sv8 SV10
Fluxo de corte B3 | B2 SvV1 SvV3 Svs SV10
Processo Placa de controle do

. Placa de controle do console de selecao
de N,/ N, console de medidas ¢

Numerodo LED | 38 | 39 | 28 | 37 § 1 2 3 4 5 6 7 8 9 [ 10 11 12113 14| 15| 16

Pre-fluxo B4 B1 SvVo SV1i1

Fluxo de corte B4 B1 SV9 SVi1
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MANUTENCAO

Processo F5 / N,

Placa de controle do

console de medidas

Placa de controle do console de selecao

Numero do LED | 38 | 39 | 28 | 37 2 3 4 5 6 7 8 9 (10|11 ] 12| 13 14 15| 16
Pré-fluxo B3 B1 SVe6 SV9
Fluxo de corte B4 B1 SVe6 SV9 SV1i4
Processo Placa de control'e do Placa de controle do console de selecdo
H35 / N, console de medidas
Numero do LED | 38 | 39 | 28 | 37 2|1 3|45 |6|7|8]|9|10[11]12]|13]| 14 | 15| 16
Pré-fluxo B3 B1 SV5 Sv9
Fluxo de corte B4 B1 SVb6 Sv9 SvVi4
Processo Placa de controlfa do Placa de controle do console de selecao
H35e N, /N, [ console de medidas
Numerodo LED | 38 | 39 | 28 | 37 2 3 4 5 6 7 8 9 |10 | 11 12 13 141 15| 16
Pre-fluxo B3 B1 SV5 SV9
Fluxo de corte B4 B1 SV5 SV9 SV12|SV13
Processo N, / ar Zf::()?ee;;:g;:g Placa de controle do console de selecao
Numero do LED | 38 | 39 | 28 | 37 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1111213 |14 | 15| 16
Pré-fluxo B3 | B2 Sv3 SV9| SvVio
Fluxo de corte B3 | B2 Sv3 SV9| SvVio
Processo Placa de controle do B
de ar/ ar console de medidas Placa de controle do console de selegao
Numero do LED | 38 | 39 | 28 | 37 2|1 3|4)|5|6]|7]|8]9 10 [ 11 (12| 13| 14| 15| 16
Pré-fluxo B3 | B2 SV2|SV3 Svs SV10
Fluxo de corte B3 | B2 SV2(SV3 Svs SvV10
HPR400XD Auto Gas - 806167 5-7




MANUTENCAO

Processo de marcacao

As vélvulas que estiverem ativas durante a marcagao sao representadas pelas tabelas abaixo. As valvulas ativas
no Console de Medidas serédo diferentes dependendo do processo usado antes da marcagao.

Valvulas ativas durante a alteracdo de um processo que nd@o usa um gas combustivel

N, / N, Placa de control'e do Placa de controle do console de selegao
console de medidas
Namero 38|30 |28|37f1|2|3|4a|5|6|7|8]|9]|10| 11 [12]13]|14]|15]16
do LED
Pré-fluxo B4 B2 SVii
Fluxo de corte | B4 B2 SVii

Vélvulas ativas durante a alteragdo de um processo que usa um gas combustivel

Placa de controle do

N,/ N ) PI trol | leca
o/ N, console de medidas aca de controle do console de selegdo
Namero 38|30 |28|37l1|2|3|4|5|6| 7|8 o |[10[11]|12]13]|14]15] 16
do LED
Pré-fluxo B3 B1 SV9
Fluxo de corte B3 B1 SvVo
. PI trol
Argonio / N, aca de contro ? do Placa de controle do console de selegéo
console de medidas

Namero 38|30 |28|37l1|2|3|4|5|6| 7|89 |10]|11|12]13[14] 15 |16
do LED
Pré-fluxo B4 B1 SV9 SV15
Fluxo de corte | B4 B1 SV9 SV15

Argonio / ar | Placa de controle do

05 435 A console de medidas Placa de controle do console de selegéo

Nimero 38|39 |28|37l1|2|3|4a|s5|6|7|8|9o]| 10 |11|12]|13]|14]|15] 16
do LED

Pré-fluxo B4 B2 sv3 sv7 SV10

Fluxo de corte | B4 B2 SvV3 SV7 SV10

Argonio / ar

Placa de controle do
< 250u > ) Placa de controle do console de selecéo
console de medidas

35 A
Nimero 38 |30|28 |37 1| 23|45 |6| 7|89 10 |11]|12]13]14]15] 16
do LED
Pré-fluxo B3 | B2 sv3 SV7 SV10
Fluxo de corte B3 | B2 SvV3 SV7 SV10
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Caédigos de erro

Os codigos de erro sdo exibidos na tela do CNC. A tela de diagndstico mostrada abaixo serve apenas como referéncia.
As telas que vocé usa podem ser diferentes, mas devem incluir as fungdes descritas na segdo Operacido deste manual.
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MANUTENCAO

Localizacao de defeitos por cédigo de erro — cédigos de erro de 000 a 018

Numero
do cédigo Nome Descricao Acao corretiva
de erro
O sistema estéa pronto para .
000 Nenhum erro Nenhuma necessaria.
operar.
O fluxostato ¢ testado
quando a bomba da nova
partida depois de decorrido
um tempo limite (30 minutos
Teste do . . . -
009 fluxostato | S&MuUm sinal de partida). Espere 10 segundos para que a taxa de vazéo se estabilize.
O teste assegura que o fluxo
do liquido refrigerante esteja
correto antes de acender
a tocha.
O ajuste de corrente &
Nenhum maior do que a oapamdade 1. Verifique se a fonte de alimentagdo secundaria esta ligada.
.| do processo selecionado.
processo ativo Quando esse erro ocorre
o011 HPR400XD a fonte de alimentacdo va’i 2. Verifique se a corrente do processo selecionado esta dentro
HPR800XD ‘anorar o sinal de zrtida até da faixa de capacidade da fonte de alimentagéo (até 400 A para
somente |9 P 400XD e até 800 A para 800XD).
que um processo correto
seja selecionado.
Teste em Um dos modos de teste -
012 . . - Espere a concluséo do teste.
andamento | de gas estd em execugéo.
Teste . . . L.
013 O teste foi bem-sucedido. Nenhuma acédo necessaria.
aprovado
Falha no canal | A presséo do gas no canal 1 -
\ o L Procure por vazamentos e conexdes soltas entre o console
014 1 do gas de | esta diminuindo, o que indica - .
de selecéo e o console de medidas.
corte um vazamento.
Falha no canal | A pressdo do gas no canal 2 .
\ L . Procure por vazamentos e conexdes soltas entre o console
015 2 do gas de | esta diminuindo, o que indica - .
de selegédo e o console de medidas.
corte um vazamento.
Falha na
016 rampa de fim | A presséo do plasma nao Verifique se ndo ha uma obstrugao na mangueira de vazéo
de arco do | diminuiu no tempo permitido. | de plasma.
plasma
Falha na
017 rampa de fim | A pressédo de protegdo ndo | Inspecione os furos na protegédo para ver se ha obstrucgoes.
de arco de | diminuiu no tempo permitido. | Substitua a protegéo se os furos estiverem bloqueados.
protegéo
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MANUTENCAO

Localizacao de defeitos por cédigo de erro — cédigos de erro 020 a 028, 224 a 228

Numero
do cédigo Nome Descricao Acao corretiva
de erro
1. Verifique se os consumiveis estdo em boas condigdes.
2. Verifique os ajustes adequados de pré-fluxo e de fluxo de corte.
3. Execute testes de vazamento de gas (consulte a segéo
Manutencéo).
Nenhuma corrente detectada | 4. Verifique se ha fagulhas no centelhador.
020 N&o ha arco | originaria do chopper 5. Verifique se ha desgaste excessivo em CON1 e no relé do arco
piloto na ignigéo e antes do tempo piloto.
limite de 1 segundo. 6. Execute um teste de vazéo de gas (consulte a secdo Manutengéo).
7. Execute um teste de continuidade entre o bico e a pega de
trabalho (consulte a se¢cdo Manutencédo).
8. Execute um teste do circuito de partida (consulte a segéo
Manutencéo).
1. Verifi It i rfurago.
Nenhuma corrente detectada ermique a affura apropriada da pe ur:aq:ao
2. Verifique os ajustes adequados de pré-fluxo e de fluxo de corte.
Nenhuma no cabo-obra 500 . o , . ~
N " . 3. Inspecione e verifique se ha avarias ou conexdes soltas
021 transferéncia | milissegundos depois
no cabo-obra.
de arco que a corrente do arco . ) . ,
. . . 4. Verifique se o relé do arco piloto esta conectado corretamente
piloto foi estabelecida. ~ x
(consulte a se¢do Manutencéo).
024 1. Verifique se os consumiveis estdo em boas condigoes.
Primaria Perda O sinal de corrente foi 2. Verifique os ajustes corretos do gas de fluxo de corte.
de corrente | perdido no chopper 1 apds 3. Verifique o retardo na perfuracgéo.
224, ) Chopper 1 | a transferéncia. 4. Verifique se o arco ndo perdeu o contato com a chapa durante
Secundaria o corte (orificio, recorte, etc.).
Perda
025 de corrente 1. Verifique se os consumiveis estdo em boas condigdes.
Primaria Chopper 2 | O sinal de corrente foi 2. Verifique os ajustes corretos do gas de fluxo de corte.
HPR260XD | perdido no chopper 2 apos 3. Verifique o retardo na perfuragéo.
225 » HPR400XD | a transferéncia. 4. Verifique se o arco nédo perdeu o contato com a chapa durante
Secundaria | HpR80OXD o corte (orificio, recorte, etc.).
somente
1. Verifique se os consumiveis estdo em boas condigdes.
2. Verifique os ajustes corretos do gas de fluxo de corte.
026 . N 3. Verifique o retardo na perfuragéo.
Primaria O sinal de transferéncia e -
Perda de . . , . 4. Verifique se o arco ndo perdeu o contato com a chapa durante
.. | foi perdido apos o término o
296 transferéncia N o corte (orificio, recorte, etc.).
da transferéncia. . - . . .
Secundaria 5. Inspecione e verifique se ha avarias ou conexdes soltas
no cabo-obra.
097 6. Tente conectar o cabo-obra diretamente a chapa.
Primaria 1. Verifique a tensao de fase a fase da fonte de alimentagéo.
297 2. Desconecte a alimentagéo da fonte, remova a tampa do contator
L - ifi a i
Secundaria Instabilidade de fase para e V?I.'I ique se 0s contato§ estéo c~:om desgaste excessivo
. 3. Verifique se o cabo de alimentagéo, o contator e a entrada
o chopper depois que - -
Perda de fase ] do chopper estdo com conexdes soltas
o contator é acoplado . L . o
4. Inspecione os fusiveis de perda de fase no painel de distribuigdo
ou durante o corte. . N . . . .
de alimentag&o. Substitua o painel se os fusiveis estiverem
queimados.
5. Execute um teste de perda de fase (consulte a se¢do Manutencéo).
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MANUTENCAO

Localizacao de defeitos por cédigo de erro — cédigos de erro 030 a 042, 231 a 234

Numero
do cédigo Nome Descricao Acao corretiva
de erro
Perda - oo < -
028 de corrente 1. Verifique se os consumiveis estdo em boas condigbes.
Primaria Chopoer 3 O sinal de corrente foi 2. Verifique os ajustes corretos do gas de fluxo de corte.
pp perdido no chopper 3. Verifique o retardo na perfuragao.
208 HPR400XD , N - =
) 3 apds a transferéncia. 4. Verifique se o arco ndo perdeu o contato com a chapa durante
Secundaria | HPR800XD .
o corte (or|f|C|o, recorte, etc.).
somente
1. Verifique se o cabo numero 5 (cabo de controle da fonte
de alimentag&o para o console de gas) néo esta danificado
e se esta conectado corretamente & PCB3 e a parte posterior
do console de gas.
2. Verifique se o cabo nimero 6 (alimentacdo da fonte para
Erro o console de gas) ndo esta avariado e se esta conectado
no sistema corretamente dentro da fonte de alimentagéo e a parte posterior
030 de gas Ocorreu falha no sistema do console de gas.
Gas de gas. 3. Verifique se D18 (+5 VCC) e D17 (+3,3 VCC) estao
automatico iluminados na PCB2 dentro do console de gas. Estes LEDs
somente indicam a alimentagédo da PCB2.
4. Se a alimentagao estiver presente na PCB2 e na PCB3
e ambos os cabos do console de gas estiverem em boas
condigdes, entdo ocorreu falha em uma dessas placas. Use
o medidor de CAN para verificar qual das placas precisa ser
substituida.
1. Se um relé mecanico estiver em uso para fornecer ao HPR
um sinal de partida, este relé deve estar instavel quando ativado
031 ou os contatos estdo com defeito. Substitua o relé.
Primaria Perda O sinal de partida foi recebido | 2. Verifique se ha avarias, terminais defeituosos ou conexdes
de partida | © entdo, perdido antes que um elétricas inadequadas no cabo de interface.
231 o P arco fosse estabelecido. 3. Se o cabo de interface estiver em boas condigdes e um
Secundaria relé nao estiver acionando a entrada de partida, o CNC
esta deixando de gerar o sinal de partida antes de um arco
de regime constante ter sido estabelecido.
1. Verifique o cabo de interface quanto a avarias. Os cabos
de contencdo podem estar com curtos-circuitos internos.
039 Tempo limite | O sinal de contengéo ficou 2. O CNC esta mantendo esta entrada; ele pode estar esperando
de contengéo | ativo por mais de 60 segundos. por uma entrada completa de IHS de outra tocha.
3. Se o cabo de interface do CNC estiver em boas condigbes
e este for um sistema de 1 tocha, troque a PCBS3.
Tempo limite
de pré-carga | O console de selegdo nao foi Esta é uma adverténcia de uma possivel restrigdo de gas nos
033 Gas capaz de carregar as linhas cabos. Verifique se ndo existem restrigdes nas mangueiras
automatico | com o valor correto. de plasma e de protegéo ou presséo baixa do gas de entrada.
somente
Perda de - o . -
034 1. Verifique se os consumiveis estdo em boas condigdes.
corrente . . . . . X
Primaria Chopper 4 O sinal de corrente foi perdido | 2. Verifique os ajustes corretos do gas de fluxo de corte.
no chopper 4 apos 3. Verifique o retardo na perfuragéo.
234 HPR400XD . - -
) a transferéncia. 4. Verifique se o arco ndo perdeu o contato com a chapa durante
Secundaria | HPR800XD e
o corte (orificio, recorte, etc.).
somente
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MANUTENCAO

Localizacao de defeitos por cédigo de erro — cédigos de erro 044 a 046

de linha

Numero
do cédigo Nome Descricao Acao corretiva
de erro
Presséo do gas nitrogénio
abaixo do limite inferior de: . Verifique se o suprimento de nitrogénio esta ligado e inspecione a
Nitrogénio 2,07 bar - corte ) pressao de suprimento de gas e o volume de gas remanescente
baixo 0,34 bar — marcagao nos tanques de suprimento.
042 Pressio Durante a purga de N,, ” ) o
g quando ha a mudanga de um . Verifique se o regulador de gas esta ajustado para 8,27 bar.
do gas (N,) processo de gas combustivel Consulte Ajuste dos reguladores de suprimento (secéo
para um processo de agente Instalagéo).
oxidante.
Pressdo do gas de plasma . Inspecione a pressdo do suprimento de gas e o volume
abaixo do limite inferior de de gas remanescente nos tanques de suprimento.
Pressao baixa | 0,34 bar — pré-fluxo . Compare os ajustes do regulador de gas no console de gas com
044 do gas 3,45 bar — fluxo de corte os parametros nas tabelas de corte.
de plasma | (corte) . Consulte Ajuste dos reguladores de suprimento
0,34 bar - fluxo de corte (secéo Instalacéo).
(marcagéo) . Execute testes de vazamento de gas (segdo Manutencdo).
. Verifique os ajustes da presséo do suprimento de gas.
. Verifique os ajustes do regulador de gas no console de gas com
a tabela de corte.
i Pressdo do gas de plasma . Consulte Ajuste dos reguladores de suprimento
Pressao alta . oS . N i
045 do gas de acima do limite superior de: (secao ln§ta/agao). . ) o 3
7,58 bar — manual; . O solenoide no conjunto off-valve ndo esta abrindo. Verifique
plasma h . ~ . :
9,65 bar — automatico a alimentagéo das valvulas, desconecte as mangueiras de plasma
e de protegdo que saem do conjunto off-valve. Se as pressoes
diminuirem, uma valvula ndo esta funcionando ou nao
ha alimentacéo na valvula.
. Verifique a tensdo de linha de entrada na PCB2 na fonte de
alimentagéo (também na PCB1 no refrigerador para os sistemas
HPR400XD). A tenséo precisa estar dentro de 10% da tensao
nominal (120 VCA).
. Verifique os fusiveis na PCB2 na fonte de alimentacéo.
. Verifique a tenséo de 120 VCA no plugue J2.4, pinos 3 e 4,
na PCB2 na fonte de alimentagéo.
. Para os sistemas HPR400XD, verifique a tensdo na PCB1 no
A tensio de linha esta refrigerador com um voltimetro de CC. Ela devg ficar em torno de
préxima do limite ou menor 0,415 VCC entre TP23 e TP2 na PCB1 no refrigerador. .
) ‘ que o limite inferior de . Se a tensao QA na PCB2 na fonte de ?Ilmentaqéo (J2.4, pinos
046 Tensao baixa 102 VCA (120 VCA -15%). 3 e 4) for maior que 108 VCA e a tensdo CC entre TP23 e TP2

O limite inferior normal para
operagao €108 VCA
(120 VCA -10%).

. Se a tensdo CA na PCB2 na fonte de alimentagdo em J2.4, pinos

na PCB1 no refrigerador for menor que 0,38 VCC, verifique

a tensdo minima de 108 VCA no plugue J1.4, pinos 1 € 2, na
PCBH1 no refrigerador. Verifique a fiagdo entre a PCB2 na fonte
de alimentagéo e o0 J1.4 na PCB1 no refrigerador. Se a tens&o no
plugue J1.4 no refrigerador for maior que 108 VCA, mas a tensédo
CC no TP23 e TP2 for menor que 0,38, substitua a PCB1

no refrigerador.

3 e 4, for maior que 108 VCA e a tensdo CC entre TP23 e TP2
na PCB1 no refrigerador (somente HPR400XD) também for
maior que 0,38 VCC, verifique a ligagao de CAN entre a PCB3
na fonte de alimentagao e a PCB1 no refrigerador.
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MANUTENCAO

Localizacao de defeitos por cédigo de erro — cédigos de erro 047 a 053, 248 a 250

Numero
do codigo
de erro

Nome

Descricao

Acao corretiva

047

Tenséo alta
de linha

A tensao de linha
esta proxima ou maior
que o limite superior
de 138 VCA

(120 VCA +15%).

O limite superior
normal para operagao
é 132 VCA

(120 VCA +109%).

4.

. Verifique a tenséo de linha de entrada na PCB2 na fonte de alimentagao

. Verifique os fusiveis na PCB2 na fonte de alimentagéo.
. Verifique a tensdo de 120 VCA no plugue J2.4, pinos 3 e 4, na PCB2

. Se a tensdo CA na PCB2 na fonte de alimentagao (J2.4, pinos 3 e 4)

. Se a tensdo CA na PCB2 na fonte de alimentagédo no J2.4, pinos 3 € 4,

(também na PCB1 no refrigerador para os sistemas HPR400XD).
A tenséo precisa estar dentro de 10% da tensdo nominal (120 VCA).

na fonte de alimentagéo.

Para os sistemas HPR400XD, verifique a tensdo na PCB1 no refrigerador
com um voltimetro de CC. Ela deve ficar em torno de 0,415 VCC entre
TP23 e TP2 na PCB1 no refrigerador.

for menor que 132 VCA e a tensdo CC entre TP23 e TP2 na PCB1

no refrigerador for maior que 0,44 VCC, verifique a tensdo maxima de
132 VCA no plugue J1.4, pinos 1 e 2, na PCB1 no refrigerador. Verifique
a fiagcao entre a PCB2 na fonte de alimentagéo e o J1.4 na PCB1 no
refrigerador. Se a tensao no plugue J1.4 for menor que 132 VCA, mas

a tensdo CC no TP23 e TP2 for maior que 0,44, substitua a PCB1 no
refrigerador.

for menor que 132 VCA e a tensdo CC entre TP23 e TP2 na PCB1 no
refrigerador (somente HPR400XD) também for menor que 0,44 VCC,
verifique a ligagdo de CAN entre a PCB3 na fonte de alimentagéo e a
PCB1 no refrigerador.

048
Primaria
248
Secundaria

Erro
de CAN

Ocorreu um erro
durante a comunicagéo
de CAN entre a

fonte de alimentagéo

e o console de gas.

3a. (Console de gas manual) Verifique se D14 (+5 VCC) e D19 (+3,3

3b. (Console de gas automatico) Verifique se D18 (+5 VCC) e D17

4.

. Verifique se o cabo numero 5 (cabo de controle da fonte de alimentacao

. Verifique se o cabo numero 6 (alimentagéo da fonte para o console

para o console de gas) nao esta danificado e se esta conectado
corretamente a PCBS3 e a parte posterior do console de gas.

de gas) nao esta avariado e se esta conectado corretamente dentro
da fonte de alimentagao e a parte posterior do console de gas.

VCC) estdo acesos na PCB2 dentro do console de gas. Esses LEDs
indicam a alimentagéo da PCB2.

(+8,3 VCC) estéo acesos na PCB2 dentro do console de gas. Esses
LEDs indicam a alimentacdo da PCB2.
Se a alimentagao estiver presente na PCB2 e na PCB3 e ambos os
cabos do console de gas estiverem em boas condigdes, entdo ocorreu
falha em uma dessas placas. Use o medidor de CAN para verificar qual
das placas precisa ser substituida.

050
Primaria
250
Secundaria

O sinal
de partida
estd ligado
na partida

A entrada do sinal

de partida do plasma
esta ativa durante

a inicializacao da fonte
de alimentacao.

2

4

. Pare ou apague o programa de corte. O sinal de partida para o plasma

. Verifique se o cabo de interface do CNC néo esté avariado.
3.

. Se o circuito estiver fechado, o CNC esta emitindo uma partida

. Se o circuito estiver aberto e o LEDN300J estiver iluminado com o cabo

ndo caiu depois do ultimo corte.

Remova o cabo de interface do CNC da PCB3 e verifique
se ha um circuito aberto entre os pinos 15 e 34.

de plasma ou o cabo de interface do CNC esté avariado.

de interface do CNC removido da PCBS3, substitua a PCB3.

053

Presséo
baixa do gas
de protegéo

A pressao de protecédo
estd abaixo do limite
inferior de 0,14 bar.

. Verifique a pressao de suprimento de gas e se um volume suficiente
. Verifique os ajustes do regulador de gas no console de gas com a tabela

. Consulte Ajuste dos reguladores de suprimento (secao Instalagéo).
. Execute testes de vazamento de gas (se¢cdo Manutencéo).

de gas mantém-se no seu suprimento.

de corte.
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MANUTENCAO

Localizacao de defeitos por cédigo de erro — cédigos de erro 054 a 061

Nuamero
do cédigo Nome Descricao Acao corretiva
de erro
. Verifique os ajustes do regulador do suprimento de gas. Consulte
Ajuste dos reguladores de suprimento (segéo Instalacdo).
- , . . Compare os ajustes de pressdo no console de gas com a tabela
= Pressao do gas de protegao
Pressdo acima do limite superior de: de corte.
054 alta do gas 758 bar manuaIP ' . O solenoide no conjunto off-valve nao est4 abrindo. Verifique
de protegéo | Ay a alimentagéo das valvulas, desconecte as mangueiras
9,65 bar — automatico ~ .
de plasma e de protegédo que saem do conjunto off-valve.
Se as pressoes diminuirem, uma valvula ndo esta funcionando
ou nédo ha alimentagao na valvula.
Pressdo da A presséo de entrada
entrada MV1 P \ . . Verifique se o transdutor de presséo de gas P1 esta entre
- da vélvula motorizada o - .
055 Gas ) 3,45 bar e 9,65 bar. Aumente ou diminua a presséo do gas
- 1 € menor que 3,45 bar -
automatico . de entrada para corrigir o problema.
ou maior que 9,65 bar.
Somente
Pressdo da A presséo de entrada
entrada MV2 P . . . Verifique se o transdutor de pressdo de gas P2 esta entre
- da valvula motorizada . - .
056 Gas , 3,45 bar e 9,65 bar. Aumente ou diminua a presséo do géas
s 2 é menor que 3,45 bar .
automatico . de entrada para corrigir o problema.
ou maior que 9,65 bar.
somente
Gas de corte | A presséo de saida do gas
1 de presséo | de corte 1 é menor que . Verifique se o transdutor de pressdo de gas P3 esta entre
057 Gas 3,45 bar ou maior que 3,45 bar e 9,65 bar. Aumente ou diminua a presséo do gas
automatico | 9,65 bar no console de entrada para corrigir o problema.
somente | de selego.
A presséo de saida do gas
de corte 2 dos processos
de géas de plasma de 02, ar, . Para processos de gas de plasma de O2, ar, N2 ou argénio:
Pressao N2 ou argénio € menor que Verifique se o transdutor de presséo de gas P4 esta entre
do gas 3,45 bar (50 Ib/pol?) ou maior 3,45 bar (50 Ib/pol?) e 9,65 bar (140 Ib/pol?). Aumente ou
058 de corte 2 | que 9,65 bar (140 Ib/pol2). diminua a pressdo do gas de entrada para corrigir o problema.
Gas Para os processos de géas de . Para processos de géas de plasma H5, H35, H35-N2 ou F5:
automatico | plasma de H5, H35, H35-N2, Verifique se o transdutor de presséo de gas P4 esta entre
somente | ou F5, a pressdo de saida do 1,38 bar (20 Ib/pol?) e 9,65 bar (140 Ib/pol?). Aumente ou
gas de corte 2 ¢ menor que diminua a pressdo do gas de entrada para corrigir o problema.
1,38 bar (20 Ib/pol2) ou maior
que 9,65 bar (140 Ib/pol?).
Fluxo baio | O fluxo do liquido refrigerante . Verifique se os consumiveis corretos estéo instalados
oo . : adequadamente.
060 de liquido | é menor que os 2,3 [/min . - .
. . . Execute o procedimento de teste do fluxo do liquido refrigerante
refrigerante | necessarios. N x
na se¢do Manutencdo do manual.
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MANUTENCAO

Localizacao de defeitos por cédigo de erro — cédigos de erro 062 a 067, 265 a 267

Nuamero
do cédigo Nome Descricao Acao corretiva

de erro
Gas manual — aplaca | 1. Gas automatico — os parametros do processo podem néo ter sido
de controle do transferidos. Verifique se as informagdes do processo podem ser
console de gas nio visualizadas na tela do CNC.
esta recebendo 2. Gas manual — o botéo seletor (2) pode estar ajustado entre posigdes.

Nenhum tipo do sinais do botédo Reallr.me o botéo..

061 gas de plasma seletor de gas. 3. Verifique se ha alimentagdo no console, observando se algum LED esta
Gas automatico — o iluminado em alguma placa no console de selegéo (automatico) ou no
console de selecdo console de gas (manual). Se nenhum LED estiver iluminado, verifique
nio esta recebendo se o fusivel da placa de circuito impresso (PCB) de distribuigao
o sinal do tipo de gas da alimentagao esta em condigdes apropriadas de funcionamento.
de plasma. 4. Se o problema continuar, substitua a placa de controle.

Gas manual - a 1. Gas automatico — os parametros do processo podem nao ter sido
placa de controle do transferidos. Verifique se as informagées do processo podem ser
console de gas nao visualizadas na tela do CNC.
esta recebendo sinais | o Gas manual — o botao seletor (2) pode estar colocado entre posicées.

Nenhum tipo | d© b‘?téo seletor Rearme o bot&o.

062 do gas de gas. 3. Verifique se ha alimentagdo no console, observando se algum LED

de protegédo Gas automético — o esta iluminado em alguma placa no console de selegéo (automatico)
console de selecéo ou no console de gas (manual). Se nenhum LED estiver iluminado,
nao esta recebendo verifique se o fusivel na placa de circuito impresso (PCB) de distribuigdo
o sinal do tipo de gas da alimentagéao esté em condi(;f?)es apropriadas de funcionamento.
de protecéo. 4. Se o problema continuar, substitua a placa de controle.

1. Verifique se todos os ventiladores do chopper estao operando
corretamente. As laminas do ventilador em rotacdo devem ser dificeis de
ver.

2. Remova a poeira do sistema, especialmente dos ventiladores

065 e do dissipador de calor do chopper.

3. Verifique se a tenséo na parte posterior do J3.202, pinos 2 e 3 na PCBS3,
€ menor ou igual a 2,9 VCC.

4. Se a tensao for menor, verifique a fiagdo correta entre o sensor
de temperatura do chopper e os pinos 1 e 2 do J3.202.

5. Se a fiagao estiver correta e o erro de superaquecimento nao
desaparecer depois de 30 minutos de inatividade da fonte
de alimentacdo com os ventiladores em funcionamento, substitua
o chopper.

1. Verifique se todos os ventiladores do chopper estao operando
corretamente. As laminas do ventilador em rotagao devem ser dificeis
de ver.

2. Remova a poeira do sistema, especialmente dos ventiladores

066 e do dissipador de calor do chopper.

3. Verifique se a tens&o na parte posterior do J3.202, pinos 5 e 6 na PCB3,
€ menor ou igual a 2,9 VCC.

4. Se a tensao estiver baixa, verifique a fiagdo correta entre o sensor
de temperatura do chopper e os pinos 4 e 5 do J3.202.

5. Se a fiagao estiver correta e o erro de superaquecimento nio
desaparecer depois de 30 minutos de inatividade da fonte
de alimentacdo com os ventiladores em funcionamento, substitua
o chopper.

Primaria [ Superaquecimento| O chopper 1
265 do chopper 1 superagueceu.

Secundaria

Primaria  |Superaquecimento| O chopper 2
266 do chopper 2 superagueceu.

Secundaria
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MANUTENCAO

Localizacao de defeitos por cédigo de erro — cédigos de erro 071 a 075, 273 a 275

Numero
do cédigo
de erro

Nome

Descricao

Acao corretiva

067
Primaria
267
Secundaria

Superaquecimento

magnético

O transformador
de poténcia
superaqueceu.

—_

4.

. Verifique se todos os ventiladores grandes estdo operando corretamente.

. Verifique se a tensdo na parte posterior dos pinos 14 e 15 do J3.202

. Se a fiagao estiver em boas condigdes, o transformador superaqueceu.

. Substitua o sensor de temperatura do transformador se ele estiver aberto

As laminas do ventilador em rotagdo devem ser dificeis de ver.
Remova a poeira do sistema, especialmente dos ventiladores
e do transformador de poténcia grande.

€ menor ou igual a 3,2 VCC.

Se a tenséo estiver baixa ou proxima a 0 VCC, inspecione a fiagéo entre
o sensor de temperatura do transformador e os pinos 13 e 14 do J3.202.
Procure por curtos-circuitos entre os fios ou com o terra.

Permita que a fonte de alimentagao fique inativa com os ventiladores
operando por no minimo 30 minutos para resfriar o transformador

de poténcia grande.

ou em curto. O codigo do produto do conjunto de reposigéo € 228309.

071

Superaquecimento

do liquido
refrigerante

O liquido
refrigerante da tocha
superaqueceu.

4. Se a tensao estiver baixa, inspecione a fiagao entre o sensor de temperatura

. Verifique se o ventilador grande do refrigerador (somente HPR400XD) esta

. Remova a poeira do refrigerador (somente HPR400XD), especialmente

. Se a fiagéo estiver em boas condigdes, o liquido refrigerante superaqueceu.

. Substitua o sensor de temperatura do liquido refrigerante se ele estiver

funcionando.

do trocador de calor.

Verifique se a tensdo na parte posterior dos pinos 6 e 8 do J1.5 é menor
ou igual a 2,8 VCC.

do liquido refrigerante e o0 J1.5, pinos 5 e 6, em busca de curtos-circuitos
em cabos ou no terra.

Deixe o sistema inativo com os ventiladores em funcionamento por
30 minutos para resfriar.

aberto ou em curto. O codigo do produto do sensor é 229224,

072

Gas automatico,
superaguecimento

da placa de

controle ou falha
Gas automatico

somente

A placa de controle
excedeu 90 °C (194
°F). Se a placa de
controle néo estiver
acima de 90 °C
(194 °F), a placa de
controle falhou.

. Verifique se o fluxo de ar para o console de gas néo esta restrito.
2.
3.

Substitua a PCB2 no console de medidas.
Substitua a PCB2 no console de selegéo.

073
Primaria
273
Secundaria

Superaquecimento

do chopper 3

HPR400XD

HPR800XD
somente

O chopper 3
superaqueceu.

. Verifique se todos os ventiladores do chopper estdo operando corretamente.

. Se a tenséo estiver baixa, verifique a fiagdo correta entre o sensor

As laminas do ventilador em rotagéo devem ser dificeis de ver.

Remova a poeira do sistema, especialmente dos ventiladores e do
dissipador de calor do chopper.

Verifique se a tensdo na parte posterior do J3.202, pinos 8 e 9 na PCB3,
€ menor ou igual a 2,9 VCC.

de temperatura do chopper e os pinos 7 e 8 do J3.202.

Se a fiagao estiver correta e o erro de superaquecimento ndo desaparecer
depois de 30 minutos de inatividade da fonte de alimentagdo com

os ventiladores em funcionamento, substitua o chopper.
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MANUTENCAO

Localizacao de defeitos por cédigo de erro — cédigos de erro 076 a 101, 276 a 301

Numero
do cédigo Nome Descricao Acéo corretiva
de erro

1. Verifique se todos os ventiladores do chopper estdo operando
corretamente. As laminas do ventilador em rotacdo devem ser dificeis de
ver.

. 2. Remova a poeira do sistema, especialmente dos ventiladores
074 Superaquecimento o
do chopper 4 e do dissipador de calor do chopper.
Primaria HPR4ggXD O chopper 4 3. Verifique se a tenséo na parte posterior do J3.202, pinos 11 ¢ 12 na
274 HPR800XD superaqueceu. PCB3, ¢ menor ou igual a 2,9 VCC.
Secundaria somente 4. Se atenséo estiver baixa, verifique a fiagdo correta entre o sensor
de temperatura do chopper e os pinos 10 e 11 do J3.202.

5. Se a fiagéo estiver correta e o erro de superaquecimento nao
desaparecer depois de 30 minutos de inatividade da fonte de
alimentagéao com os ventiladores em funcionamento, substitua o chopper.

075 Baixa cCoggnte Uma corrente
Primaria no menor que 10 A foi . .
HPR400XD Consulte o teste de chopper mais adiante nesta segéo.
275 detectada pelo sensor
HPR800XD d to 3
Secundaria somente € corrente o.
076 Baixa corrente U
b cs4 ma corrente
Primaria no menor que 10 A . .
HPR400XD . Consulte o teste de chopper mais adiante nesta segao.
276 foi detectada pelo
Ari HPR800XD sensor de corrente 4
Secundaria somente €nso co e 4.
1. Se este for um sistema novo, siga o procedimento de partida.
O sinal do fluxo 2. Verifique se o filtro de liquido refrigerante esta em boas condigoes.
Nenhum fluxo L . o . - -
- do liquido refrigerante | 3. Execute testes de fluxo do liquido refrigerante (se¢do Manutencgéo).
093 de liquido . . e . . .
. foi perdido ou nunca | 4. Verifique se o CNC aciona o sinal de partida do plasma por pelo menos
refrigerante S " .
foi satisfeito. 10 segundos para permitir que a bomba com tempo limite esgotado
seja ligada novamente.
095 Alta corrente Uma corrente
Primaria no CS4 maior que 35 A Consulte o teste de chopper mais adiante nessa segéo
205 HPR400XD foi detectada pelo PP a0
Secundaria somente sensor de corrente 4.
1. Verifique a tensdo de fase a fase da fonte de alimentagéo.
Perda de fase O sistema detectou 2. Desqqnecte a alimentacéo da~fonte, remova a tampa d‘o contator
s ~ . e verifique se os contatos estdo com desgaste excessivo
na inicializagao tens@o de linha 3. Verifique se o cabo de alimentagéo, o contator e a entrada do chopper
098 HPR400XD | de entrada na partida, |~ (27 7% 5¢ 9 9279 7 & MEMAcad, PP
HPR800XD antes de o contator . . ) . L
) 4. Inspecione os fusiveis de perda de fase no painel de distribuicdo
somente ser energizado. . N . . o . .
de alimentagéo. Substitua o painel se os fusiveis estiverem queimados.
5. Execute um teste de perda de fase (consulte a se¢do Manutencéo).
099 1. Certifique-se de que ndo ha um by-pass (derivagédo) sobre o sensor
Primaria | Superaquecimento | O chopper 1 indica de temperatura do chopper ou sobre os fios da chave de temperatura
do chopper 1 superaguecimento no chicote ou de que o sensor esta aberto.
299, ) durante a partida | durante a partida. 2. Se nenhum jumper estiver presente, o chopper superaqueceu e precisa
Secundaria de tempo para ser resfriado a 83 °C.
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MANUTENCAO

Localizacao de defeitos por cédigo de erro — cédigos de erro 102 a 111, 302 a 308

Numero
do cédigo Nome Descricao Acao corretiva
de erro
100 1. Certifique-se de que n&o ha um by-pass (derivagéo) sobre o sensor
Primaria | Superaquecimento | O chopper 2 indica de temperatura do chopper ou sobre os fios da chave de temperatura
do chopper 2 superaguecimento no chicote ou de que o sensor esta aberto.
pp peraq q
300 ] durante a partida | durante a partida. 2. Se nenhum jumper estiver presente, o chopper superaqueceu e precisa
. p p Jump p pp peraq p
Secundaria de tempo para ser resfriado a 83 °C.
O transformador 1. Certifique-se de que ndo ha um by-pass (derivagéo) sobre o sensor de
101 Superaquecimento orincipal esta temperatura do transformador ou sobre os fios do sensor de temperatura
Primaria i i
dol glstema indicando no 9h|cote. ] ' ] .
301 magnético durante SUperaquecimento 2. Verifique se o sensor ndo esta aberto ou em curto; se ele nao estiver
Secundaria a partida duFr)ant:la partida aberto ou em curto, o transformador principal superaqueceu e precisa
' de tempo para ser resfriado a 150 °C.
Consulte os diagramas de fiagdo na segéo 7
102 c O sinal de corrente B
Primaria orrente do chopper 1 1. Verifique se a tensdo no CS1 est4 correta.
309 d:rc;r::tf;o:gz:t:da esta ativo durante 2. Verifique se a fiagao entre CS,1 e PCB3 esta correta e ndo avariadg.
Secundaria a partida. 3. Troque CS1 por CS2. Se o codigo de erro mudar para 156, substitua
o CS1 original.
103 Uma corrente
Primaria Alta corrente maior que 35 A Consulte o teste de chopper mais adiante nessa segéo
303 no CS1 foi detectada pelo '
Secundaria sensor de corrente 1.
104 Uma corrente
Primaria Alta corrente maior que 35 A Consulte o teste de chopper mais adiante nessa segéo
304 no CS2 foi detectada pelo )
Secundaria sensor de corrente 2.
105 Uma corrente
Primaria Baixa corrente menor que 10 A Consulte o teste de chopper mais adiante nessa segéo
305 no CS1 foi detectada pelo '
Secundéria sensor de corrente 1.
106 Uma corrente
Primaria Baixa corrente menor que 10 A foi . . ~
306 no CS2 detectada pelo Consulte o teste de chopper mais adiante nessa segao.
Secundaria sensor de corrente 2.
107 Alta corrente no | Uma corrente
Primaria | CS3 HPR40OXD | maior que 35 A Consulte o teste de chopper mais adiante nessa segao
307 HPR800XD foi detectada pelo PP 8o
Secundaria somente sensor de corrente 3.
108 O sistema detectou 1. Verifique se as conexdes elétricas com os sensores de corrente CS1
Primaria Transferéncia corrente no ° CSP.’ estao corretas e nao avz?rladas.. N .
308 durante a partida | cabo-obra durante 2. Substitua a PCB3 se as conexdes estiverem corretas e ndo avariadas.
Secundéria P a partida 3. Verifique se o contator principal (CON1) nao foi fechado com solda

ou ndo esta fechando durante a partida.
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MANUTENCAO

Localizacao de defeitos por cédigo de erro — cédigos de erro 116 a 133, 316

Numero
do cédigo
de erro

Nome

Descricao

Acao corretiva

109

Fluxo do liquido
refrigerante
durante
a partida

Sinal “Fluxo do liquido
refrigerante adequado” esta
ativo durante a partida

e antes do motor de bomba
estar ativado.

O sensor do fluxo do liquido refrigerante foi ignorado ou ele esta
com defeito.

1. Verifique se ha alimentagdo no sensor.

2. Verifique se todos os conectores tém boas conexdes.

111

Superaquecimento
do liquido
refrigerante
durante a partida

O liquido refrigerante esta
indicando superaquecimento
durante a partida.

1. Verifique se o sensor de temperatura do liquido refrigerante
néo foi ignorado ou se os fios do sensor ndo estdo em curto
no chicote.

2. Em caso negativo, a temperatura do liquido refrigerante esta
acima do ponto de regulagem e é preciso tempo para que ele
seja resfriado a 70 °C.

116
Primaria
316
Secundaria

Trava de alarme

Ocorreu um erro com o
sistema de comunicagéo
CAN.

1. Verifique se o cabo numero 5 (cabo de controle da fonte
de alimentagéo para o console de gas) ndo esta avariado
e se esta conectado corretamente & PCB3 e a parte posterior
do console de gas.

2. Verifique se o cabo numero 6 (alimentagéo da fonte para
o console de gas) ndo esta avariado e se esta conectado
corretamente dentro da fonte de alimentagao e a parte posterior
do console de gas.

3a. (Console de gas manual) Verifique se D14 (+5 VCC) e D19

(+83,3 VCC) est&o iluminados na PCB2 dentro do console
de gas. Estes LEDs indicam a alimentagao da PCB2.

3b. (Console de gas automatico) Verifique se D18 (+5 VCC)

e D17 (+8,3 VCC) estao iluminados na PCB2 dentro do
console de gas. Estes LEDs indicam a alimentagédo da PCB2.

4. Se a alimentagéo estiver presente na PCB2 e na PCB3
e ambos os cabos do console de gas estiverem em boas
condigdes, entdo ocorreu falha em uma dessas placas. Use
o medidor de CAN para verificar qual das placas precisa ser
substituida.

5. Verifique se a placa de circuito impresso (PCB) de controle do
console de gas e as PCBs de distribuigdo da alimentagéo estao
montadas de maneira segura no chassi em todos os quatro
cantos.

123

Erro de MVA1
Gas automatico
somente

A valvula motorizada 1 nédo
se moveu para a posi¢ao
dentro de 60 segundos.

Verifique se o LED D17 ou D18 esta iluminado na placa de circuito
impresso (PCB) do acionador da valvula de CA no console de
selegao. Se qualquer um dos dois estiver iluminado, substitua

a valvula motorizada. Se eles ndo estiverem iluminados, substitua

a PCB3.

124

Erro de MV2
Gas automatico
somente

A valvula motorizada 2 nédo
se moveu para a posiGéo
dentro de 60 segundos.

Verifique se o LED D19 ou D20 esta iluminado na placa de circuito
impresso (PCB) do acionador da valvula de CA no console de
selegao. Se qualquer um dos dois estiver iluminado, substitua

a valvula motorizada. Se eles nédo estiverem iluminados, substitua

a PCB3.
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MANUTENCAO

Localizacao de defeitos por cédigo de erro — cédigos de erro 134 a 140, 334 e 338

Nuamero
do cédigo Nome Descricao Acao corretiva
de erro
1. Verifique se os cédigos dos produtos da PCB2 e da PCBS3 estéao corretos.
2. Verifique se o cabo de controle da fonte de alimentagéo para o console de
A placa de gas ndo esta avariado e se esta conectado corretamente 4 PCB3 e a parte
controle da fonte traseira do console de gas.
de alimentagéao 3. Verifique se o cabo de alimentagéo da fonte para o console de gas nao esta
Tipo de console | ndo reconheceu avariado e se esta conectado corretamente dentro da fonte de alimentagéo e
133 de gas o console de gas & parte traseira do console de gas.
desconhecido | que estd instalado | 4. Verifique se D1 (+5 VCC) e D2 (+3,3 VCC) estao iluminados na PCB2
ou néo recebeu dentro do console de gas. Estes LEDs indicam a alimentagéo da PCB2.
uma mensagem 5. Se a alimentagéo estiver presente na PCB2 e na PCB3 e ambos os cabos
de CAN. do console de gas estiverem em boas condigdes, entdo ocorreu falha em
uma dessas placas. Use o medidor de CAN para verificar qual das placas
precisa ser substituida.
1. Verifique se a fiagdo entre CS1 e PCBS3 esta correta e ndo avariada.
2. Mega a tenséo no sensor de corrente.
a) Vermelho para preto = +15 VCC, verde para preto = -15 VCC, branco
para preto = 0 VCC em inatividade e varia com a corrente de saida
O retorno (4 VCC =100 A).
134 q ; b) Se possivel, faca a leitura da tenso no sensor de corrente durante
Primaria Sobrecorrente dz (;E;renee; 1 uma tentativa de corte. A proporgao ¢ 4 VCC = 100 A.
334 de chopper 1 uItrapasspou c)Sea tens@o do sensor de corren?e for de aproximadamente 6,4 VCC
Secundaria 160 A ou superior em inatividade, substitua o sensor de corrente.
' 3. Remova o conector JA.1 do chopper e verifique se o LED1 esta apagado.
a) Se o LED1 estiver apagado com o conector removido, entdo reconecte
JA.1 e tente acender a tocha. Se o chopper ainda apresentar
sobrecorrente, substitua-o.
b) Se o chopper ndo apresentar sobrecorrente, substitua a PCB3.
1. Verifique se a fiagdo entre CS2 e PCBS3 esta correta e nio avariada.
2. Meca a tensdo no sensor de corrente.
a) Vermelho para preto = +15 VCC, verde para preto = -15 VCC, branco
para preto = 0 VCC em inatividade e varia com a corrente de saida
Sobrecorrente (4 VCC = 100 A).
138 de chopper 2 O retorno b) Se possivel, faga a leitura da tens&o no sensor de corrente durante
Ea de corrente .
Primaria HPR260XD do ch 9 uma tentativa de corte. A proporgao ¢ 4 VCC = 100 A.
338 HPR400XD 0 chopper c) Se a tensdo do sensor de corrente for de aproximadamente 6,4 VCC
. ultrapassou . o .
Secundaria | HPR800XD 160 A ou superior em inatividade, substitua o sensor de corrente.
somente ' 3. Remova o conector JB.1 do chopper e verifique se o LED1 esta apagado.
a) Se o LED1 estiver apagado com o conector removido, entéo reconecte
JB.1 e tente acender a tocha. Se o chopper ainda apresentar
sobrecorrente, substitua-o.
b) Se o chopper ndo apresentar sobrecorrente, substitua a PCB3.
. Esta ¢ uma adverténcia de uma possivel restricdo de gas nos cabos.
Erro de O_CICk.) de pur,ga 1. Verifique se ndo existem restricdes nas mangueiras de plasma
139 tempo limite nao foi concluido e de protecéo.
dentro de 3 o i , . o
de purga minutos. 2. Verifique se as pressdes de gas de entrada estédo ajustadas nos niveis
adequados.
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MANUTENCAO

Localizacao de defeitos por cédigo de erro — cédigos de erro 141 a 152, 346 a 351

Nuamero
do codigo Nome Descricao Acao corretiva
de erro
Transdutor 1. Verifique se o transdutor P1 no console de selegao esta
de perssio Um transdutor ou uma funcionando corretamente. Substitua se preciso.
140 errc?1 ou 8 placa de controle avariado | 2. Verifique se o transdutor P8 no console de medidas esta
Gas automatico | "° console de medigao funcionando corretamente. Substitua se preciso.
somente ou de selegéo. 3. Verifique se as placas de controle nos consoles de medicéo e
selegdo estao funcionando corretamente. Substitua se preciso.
Transdutor 1. Verifique se o transdutor P2 no console de selegao esta
de perssio Um transdutor ou uma funcionando corretamente. Substitua se preciso.
141 errcf)Q ou 7 placa de controle avariado | 2. Verifique se o transdutor P7 no console de medidas esta
Gas automatico | ™ console de medigao funcionando corretamente. Substitua se preciso.
somente ou de selegao. 3. Verifique se as placas de controle nos consoles de medigéo
e selecéo estéo funcionando corretamente. Substitua se preciso.
Transdutor 1. Verifique se o transdutor P3 no console de selegao esta
de perssio Um transdutor ou uma funcionando corretamente. Substitua se preciso.
149 err§3 ou5 placa de controle avariado | 2. Verifique se o transdutor P5 no console de medidas esta
Gas automatico | ™ console de medigao funcionando corretamente. Substitua se preciso.
somente ou de selegao. 3. Verifique se as placas de controle nos consoles de medigéo
e selegdo estéo funcionando corretamente. Substitua se preciso.
Transdutor 1. Verifique se o transdutor P4 no console de selegao esta
de perssdo Um transdutor ou uma funcionando corretamente. Substitua se preciso.
143 err§4 ou 6 placa de controle avariado | 2. Verifique se o transdutor P6 no console de medidas esta
Gas automatico | ™ console de medigao funcionando corretamente. Substitua se preciso.
somente ou de selegao. 3. Verifique se as placas de controle nos consoles de medigéo
e selecéo estao funcionando corretamente. Substitua se preciso.
Erro de flash interno Problema de comunicagédo
. com o chip de memoria .
144 Gas manual P " Substitua a placa de controle.
somente flash na placa de controle
do console de gas.
Erro de flash interno Problema de comunicagéo
- - com o chip de memoria .
145 Gas automatico P " Substitua a placa de controle.
somente flash na placa de controle
do console de selegéo.
i t - .
146 Sussrsgsec::zn ° 1. Certifique-se de que ndo ha um by-pass (derivagéo) sobre
Primaria durante :partida O chopper 3 indica o sensor de temperatura do chopper ou sobre os fios da chave
346 HPR40(F))XD superaquecimento durante de temperatura no chicote ou de que o sensor esta aberto.
S dari HPR800XD a partida. 2. Se nenhum jumper estiver presente, o chopper superaqueceu
ecundana somente e precisa de tempo para ser resfriado a 83 °C.
Superaquecimento - , L
147 ugorcEcL: ler 4 1. Certifique-se de que ndo ha um by-pass (derivagéo) sobre
Priméria durante ;partida O chopper 4 indica o sensor de temperatura do chopper ou sobre os fios da chave
347 HPR40§XD superaquecimento durante de temperatura no chicote ou de que o sensor esta aberto.
S dari HPR800XD a partida. 2. Se nenhum jumper estiver presente, o chopper superaqueceu
ecunadaria somente e precisa de tempo para ser resfriado a 83 °C.
151
Priméria O software detectou
351 Falha de software | um estado ou condigdo Substitua a placa de controle da fonte de alimentagéo.
. incorreto.
Secundaria
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MANUTENCAO

Localizacao de defeitos por cédigo de erro — cédigos de erro 153 a 156, 354 a 356

Namero
do cédigo Nome Descricao Acao corretiva
de erro
Problema de comunicagdo
Erro de flash | com o chip de memoria .
152 . Substitua a placa de controle.
interno flash na placa de controle
da fonte de alimentagao.
Erro de A memoria EEPROM
EEPROM | da placa de controle .
153 da fonte de | da fonte de alimentacao Substitua a placa de controle.
alimentacéo | néo esta funcionando.
1. Verifique se a fiagdo entre CS3 e PCBS3 esta correta e ndo avariada.
2. Mega a tens&o no sensor de corrente.

a) Vermelho para preto = +15 VCC, verde para preto = -15 VCC,
branco para preto = 0 VCC em inatividade e varia com a corrente
de saida (4 VCC = 100 A).

b) Se possivel, faga a leitura da tensdo no sensor de corrente durante

154 Sobrecorrente . - _
uma tentativa de corte. A proporgao ¢ 4 VCC = 100 A.
Primaria | no chopper 3 | O retorno de corrente - .
c) Se a tensao do sensor de corrente for de aproximadamente
HPR400XD | do chopper 3 ultrapassou 6,4 VCC ou superior em inatividade, substitua o sensor
354 | HPR80OXD | 160 A. * P '
Secundaria | gomente de corrente.
3. Remova o conector JC.1 do chopper e verifique se o LED1 esta
apagado.

a) Se o LED1 estiver apagado com o conector removido, entdo
reconecte JC.1 e tente acender a tocha. Se o chopper ainda
apresentar sobrecorrente, substitua-o.

b) Se o chopper ndo apresentar sobrecorrente, substitua a PCB3.

1. Verifique se a fiagdo entre CS4 e PCBS3 esta correta e ndo avariada.
2. Meca a tensdo no sensor de corrente.

a) Vermelho para preto = +15 VCC, verde para preto = -15 VCC,
branco para preto = 0 VCC em inatividade e varia com a corrente
de saida (4 VCC = 100 A).

b) Se possivel, faga a leitura da tensdo no sensor de corrente durante

155 Sobrecorrente . < _
uma tentativa de corte. A proporgao ¢ 4 VCC = 100 A.
Primaria | no chopper 4 | O retorno de corrente N .
c) Se a tensdo do sensor de corrente for de aproximadamente
HPR400XD | do chopper 4 ultrapassou 6,4 VCC ou superior em inatividade, substitua o sensor
355 | HPR80OXD | 160 A. * P '
Secunddria [ gomente de corrente.
3. Remova o conector JD.1 do chopper e verifique se o LED1 esta
apagado.

a) Se o LED1 estiver apagado com o conector removido, entdo
reconecte JD.1 e tente acender a tocha. Se o chopper ainda
apresentar sobrecorrente, substitua-o.

b) Se o chopper ndo apresentar sobrecorrente, substitua a PCB3.

doC(():Lrs;:;r Consulte os diagramas de fiagdo na segéo 7
156 | 2 durant .
Primaria UraMme 1 5 sinal de corrente 1. Verifique se a tensdo no CS2 esta correta.
a partida L o o , ~
HPR260XD do chopper 2 esta ativo 2. Verifique se a fiagdo entre o CS2 e a PCB3 esta correta e nao
356, _ | HPR40OXD durante a partida. avariada.
Secundaria 3. Troque CS2 por CS3. Se o codigo de erro mudar para 157, substitua
HPR800XD CS2 original
somente o original.

HPR400XD Auto Gas -

806167
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Localizacao de defeitos por cédigo de erro — cédigos de erro 157 a 159, 357 a 359

Nuamero
do cédigo Nome Descricao Acao corretiva
de erro
Corrente do Consulte os diagramas de fiagdo na segédo 7
157 ShopperS : 1. Verif 30 no CS3 ests
Priméria durante a O sinal de corrente . er! !que se a tfensao no esta correta.
partida do chopper 3 esta ativo 2. Venﬂque se a fiagao entre CS3 e PCB3 esta correta e nao
357' ) HPR400XD | durante a partida. avariada.
Secunddria | HPR800XD 3. Troque CS3 por CS2. Se o codigo de erro mudar para 156,
somente substitua o CS3 original.
Corrente Consulte os diagramas de fiagdo na segao 7
158 do chopper . 1 Verifi ) CS4 ests
Primaria 4 durante O sinal de corrente do . Verifique se a tensé@o no esta correta.
a partida chopper 4 esta ativo durante | 2- Verifique se a fiagéo entre CS4 e PCBS3 esta correta e nao
358 | HPR400XD |a partida. avariada.
Secundaria [ HPR80OXD 3. Troque CS4 por CS2. Se o codigo de erro mudar para 156,
somente substitua o CS4 original.

1. Verifique se o disjuntor na PCB7 nao esta desarmado. Se ele foi
desarmado, rearme-o pressionando o botéo até que ele esteja
alinhado com a parte superior do disjuntor. Se o disjuntor nio
estiver desarmado e ndo houver alimentagdo na PCB?7, verifique
se o fusivel na PCB2 na fonte de alimentagéo esta em boas
condigoes.

2. Se 0 D32 na PCB?Y estiver iluminado, a valvula solenoide e o motor
estdo drenando corrente demais. D32 s¢ ficara iluminado por um

A o a periodo curto e se apagara depois que as saidas da transmisséo
placa da transmisséo . . .
do motor da bomba do motor da bomba forem desligadas em resposta a condigéo de
o falha. Verifique a fiagdo da valvula solenoide e do motor. Verifique
(PCBY7) indica uma falha Co j
na transmissao se a bomba gira livremente e esta montada corretamente no
’ motor. Procure obstrucdes na tocha, nos consumiveis, nas linhas
Nota: O cédido d de liquido refrigerante e no filtro de linha. Verifique se a valvula
159 Falha na ota: da o (;?509)6 e(rjro solenoide esta funcionando. Qualquer um desses motivos pode
A transmissao | S€CUNCaro pode fazer o motor ou a valvula solenoide drenar corrente em excesso.
Primaria bid font
359 do motor :eer:j?r;;n?af;z:szz; déria Verifique se o fluxo do liquido refrigerante esta baixo usando o teste
HPR400XD e ) e de fluxo do liquido refri t 40.
Secundéria | HPR for desligada individualmente © TIUX0 €0 Tquido rermgerante nessa segao .
800XD do tod ist 3. Se 0 D32 na PCB?7 iluminar-se imediatamente durante a partida
fou guaF odo gl.o Sls ema e todos os itens acima tiverem sido verificados, substitua a PCB7.
or eT |gda o', 1en eslcofn 4. Se 0 D30 na PCB7 estiver iluminado, o acionamento do IGBT
con_so ede gfij.mazua nao (transistor bipolar de comporta isolada) encontrou uma condigéo
veraodestse;oo 'got © e:(ro de sobrecorrente. O D30 so ficara iluminado por um periodo
guap od 0do o sistema for curto e se apagara depois que as saidas da transmisséo
esligado. do motor da bomba forem desligadas. Siga as mesmas etapas
referentes ao D32 acima.

5. Se 0 D31 na PCB?7 estiver iluminado, o termistor do dissipador
indica que o dissipador esta quente demais. Espere 10 minutos
para ele resfriar. Se o erro permanecer, verifique se os cabos no
dissipador na PCB7 estédo conectados corretamente ao conector
J6 dessa mesma placa. Se o erro ainda permanecer, desligue
toda a alimentagao do sistema e meca a resisténcia no conector
J6 entre os pinos 1 e 2. A 25 °C a resisténcia deve ser de 10 kQ.
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Localizacao de defeitos por cédigo de erro — cédigos de erro 160 a 180

Numero
do coédigo Nome Descricao Acéo corretiva
de erro

A comunicagéo entre a placa

Falha de CAN | de controle (PCB3 na fonte

do refrigerador | de alimentagéo) e a placa

160 de HPR do sensor do refrigerador

HPR400XD | (PCB1 no refrigerador)
somente foi interrompida por mais

de 1 segundo.

1. Verifique se as conexdes do cabeamento entre a fonte
de alimentagao e o refrigerador estdo em boas condigdes.

2. Verifique se D1 (+5 VCC) e D2 (+3,3 VCC) estio iluminados
na PCB1 dentro do refrigerador.

3. Verifique se os LEDs do barramento de CAN, D7 e D8, estdo
piscando.

O fluxo méximo | O fluxo do liquido refrigerante | 1. Verifique o fluxo do liquido refrigerante.

161 do liquido excedeu 6,8 |/min para 2. Verifique se ha bolhas de ar no liquido refrigerante.
refrigerante foi | um refrigerador e 8,52 I/min | 3. Verifique se o liquido refrigerante esta misturado nas proporgdes
excedido para um resfriador. adequadas.
1. Verifique se os cabos de controle e alimentagéo entre a fonte
de alimentacéo e o console de selecdo ndo estio avariados
e estdo conectados corretamente 4 PCB3 e a parte posterior
do console de selegéo.
2. Verifique se D17 (+5 VCC) e D18 (+3,3 VCC) est&o iluminados
Tempo limite na PCB2 dentro do console de selegéo. Estes LEDs indicam
do console | A fonte de alimentagéo néao a alimentagdo da PCB2. Verifique também se D26 (CAN — RX)
de selecédo recebeu uma mensagem e D27 (CAN - TX) estdo iluminados na PCB2 dentro do console
180 de CAN de CAN do console de selecéo. Estes LEDs indicam a comunicagéo entre o console
Gas de selecgédo dentro de selecéo e a fonte de alimentacéo.
automatico | de 1 segundo. 3. Se a alimentagéo estiver presente na PCB2 e na PCB3 e ambos
somente os cabos do console de selegao estiverem em boas condigoes,

entéo ocorreu falha na PCB2 ou PCB3. Use o medidor de CAN
para verificar qual das placas precisa ser substituida.

4. Verifique se a placa de circuito impresso (PCB) de controle do
console de gas e as PCBs de distribuigao da alimentagéo estao
montadas de maneira segura no chassi em todos os quatro cantos.
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Localizacao de defeitos por cédigo de erro — cédigos de erro 181, 182, 298 e 383

Numero
do cédigo
de erro

Nome

Descricao

Acao corretiva

181

Tempo limite
do console
de medidas
de CAN
Gas
automatico
somente

A fonte de alimentagéo nédo
recebeu uma mensagem de
CAN do console de medidas
dentro de 1 segundo.

1. Verifique se os cabos de controle e alimentagéo entre a fonte
de alimentacéo e o console de medidas ndo estéo avariados
e estdo conectados corretamente & PCB3 e a parte posterior
do console de medidas.

2. Verifique se D17 (+5 VCC) e D18 (+3,3 VCC) estéo iluminados
na PCB2 dentro do console de medidas. Estes LEDs indicam
a alimentagdo da PCB2. Verifique também se D26 (CAN — RX)
e D27 (CAN — TX) estéo iluminados na PCB2 dentro do console
de medidas. Estes LEDs indicam a comunicagéo entre o console
de medidas e a fonte de alimentagao.

3. Se a alimentag&o estiver presente na PCB2 e na PCB3 e ambos
os cabos do console de medidas estiverem em boas condigdes,
entéo ocorreu falha na PCB2 ou PCB3. Use o medidor de CAN
para verificar qual das placas precisa ser substituida.

4. Verifique se a placa de circuito impresso (PCB) de controle do
console de gas e as PCBs de distribuicao da alimentagéo estao
montadas de maneira segura no chassi em todos os quatro cantos.

182

Tempo limite
da fonte de
alimentacéo
secundaria
HPR800XD
somente

A fonte de alimentagéo
secundaria falha antes de
transmitir o erro para a fonte
de alimentagéo primaria.

1. O cabo de comunicagao de CAN da fonte de alimentagao primaria
para a fonte de alimentagéo secundaria foi desconectado apos
a partida.

2. O cabo tem interferéncia elétrica (ruido) ou a protegao do cabo
estd comprometida.

298

Perda de fase
da fonte de
alimentagéao

secundaria na
inicializagéo

HPR800XD

somente

O sistema detectou a
entrada de tenséo de linha
na partida, antes do contator
ser energizado.

1. Verifique a tenséo de fase a fase da fonte de alimentagao.

2. Desconecte a fonte de alimentagédo, remova a tampa do contator
e verifique se os contatos estdo com desgaste excessivo.

3. Verifique se o cabo de alimentagéo, o contator e a entrada
do chopper estdo com conexdes soltas.

4. Inspecione os fusiveis de perda de fase no painel de distribuigao
de alimentagao. Substitua o painel se os fusiveis estiverem
queimados.

5. Execute um teste de perda de fase (consulte a se¢éo
Manutencéo).

383

Mensagem de
rampa de inicio
de arco ausente
HPR800XD
somente

A fonte de alimentacéo
secundaria esta pronta para
fornecer saida de corrente,
mas n&o recebe o sinal

de controle da fonte de
alimentagéo primaria.

1. Desligue a alimentagao do sistema e entéo ligue-a novamente.
2. O cabo esta sofrendo interferéncia elétrica (ruido) ou a protegao
do cabo esta comprometida.
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MANUTENCAO

Estados da fonte de alimentacao

Os estados da fonte de alimentagéo sdo exibidos na tela do CNC. A tela de diagndstico mostrada abaixo serve apenas
como referéncia.

do estado N0 do estado MO
00 Partida (inativo) 11 Ciclo completo (automatico desativado)
02 Purga 12 Teste de fluxo de corte
03 Pronto para partir (inativo 2) 14 Desligamento
04 Pré-fluxo 15 Reiniciar
05 Arco piloto 16 Manutencéo
06 Transferéncia 20 Teste de pré-fluxo
07 Rampa de inicio de arco 22 Controle manual da bomba
08 Regime constante 23 Verificagéo de vazamento na entrada
09 Rampa de fim de arco 24 Verificagéo de vazamento no sistema
10 Ultima rampa de fim de arco 25 Verificagdo de vazdo da valvula de Burkert

HPR400XD Auto Gas - 806167
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Operacao do sistema de plasma com tempo limite de bomba

O ciclo de purga inicia, o sinal
NOT READYFOR START
(n&o esta pronto para partida)
estd ativo

Partida da fonte
de alimentacéo
de HPR

Temporizador de purga Saida
esgotado de erro ativa

Sinal

PLASMA START

(partida de plasma) Sim
ativo

O sistema esta em estado IDLE
_| (inativo) aguardando por um sinal |
| de START (partida), o sinal NOT A
READY FOR START (nao esta
pronto para partida) esta inativo Sinal de START

(partida) removido

Passaram-se 30 minutos
desde a ultima partida,
OFF (desligue)

a bomba

A

Sinal Acenda a tocha
de START e comece
o corte

Nio (partida)

Caso o tempo limite da bomba
tenha encerrado, ligue o sinal
NOT READY FOR START
(nao esta pronto para partida)
e ligue a bomba

O sensor de fluxo
esta satisfeito?

A
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Operacao do CNC com tempo limite de bomba

O usuario
pressiona
START (iniciar)
no CNC

A

Imponha os sinais
PLASMA START
(partida de plasma)
e HOLD (contencéo)
a todos os sistemas
a plasma

Remova
os sinais

START (partida) |¢

e HOLD
(contencgao)

Sim

O sinal NAO ESTA PRONTO
PARA PARTIDA esta ativo em
qualquer sistema a plasma?

A

Aplique o sinal

e remova o sinal

de START (iniciar)

de HOLD (contengéo)

Conclua o ciclo

de corte

HPR400XD Auto Gas - 806167
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MANUTENCAO

Verificacoes iniciais
Antes da localizagdo de defeitos, faga uma verificagéo visual e veja se as tensdes corretas estdo presentes na fonte
de alimentagéo, nos transformadores e no painel de distribuicdo de alimentagao.

A

PERIGO DE CHOQUE: Sempre tome cuidado ao fazer manutencdo em uma fonte de alimentacao
ligada na tomada e com as tampas abertas. Tensdes perigosas estao presentes na fonte de
alimentacido e podem causar ferimentos ou morte.

1. Desligue a alimentacéo da linha desligando a chave de desconexéo principal.
2. Remova o painel superior e os dois painéis laterais da fonte de alimentagéo.

3. Inspecione a parte interna da fonte de alimentagdo em busca de descoloragédo nas placas de circuito impresso
ou outro dano aparente. Se um componente ou médulo estiver evidentemente com defeito, substitua-o antes
de realizar qualquer teste. Consulte a segdo Lista de pegas para identificar pegas e codigos dos produtos.

4. Se nenhum dano for aparente, conecte a alimentagdo na fonte e ligue a chave de desconexao principal.

5. Meca a tensdo entre os terminais W, V e U de TB1, localizados do lado direito da fonte de alimentagdo. Consulte
a figura na préxima pagina. Consulte também o diagrama de fiagdo na Segédo 7, se necessario. A tenséo entre
qualquer par dos trés terminais deve ser igual a da tensdo de alimentagdo. Se houver um problema neste ponto,
desconecte a alimentagéo principal e verifique as conexdes, o cabo de alimentagao e os fusiveis na chave
de desconexdo da linha. Conserte ou substitua qualquer componente defeituoso.
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Medicao de energia

w
2 PERIGO

PERIGO DE CHOQUE ELETRICO

Existe tensio de linha no contator e no painel de distribuicdo de alimentacido (PCB2) quando
a chave de desligamento da linha estiver ligada. Tome muito cuidado ao medir a alimentacdo

rincipal nestas areas. As tensdes presentes no bloco terminal e nos contatores podem causar
lesbes ou morte.

s : —
7 1.4
_ Alimentacao principal em
4
O @ b

Aterramento

\ /
Nota: Verifique as linhas na seguinte ordem:\

UaV &-}L —
UaW

VaoW

Verifique a ligagédo de cada linha com o terra.

Se uma linha estiver a uma proporgédo de 10% ou superior sobre as outras 2,
ligue a ramificagcdo em U.
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Substituicao do elemento filtrante de ar

1. Desligue (OFF) toda a energia elétrica e desconecte a mangueira de ar do filtro.

2. Remova o copo do filtro, girando-o no sentido anti-horario até ele ser liberado.

3. Puxe com firmeza para baixo o involucro transparente de liberagédo do filtro para remové-lo. O involucro do filtro tem
um anel retentor ao redor da parte superior. Aplique uma camada fina de lubrificante de silicone no anel retentor para

aumentar a sua vida util. O anel retentor deve ficar brilhante, mas ndo deve ter nenhum excesso ou acumulo
de pasta.

Invélucro de
liberagéo do filtro

Copo do filtro

4. Use uma chave de fenda para remover o elemento filtrante do invélucro do filtro. Entao, instale o novo elemento
filtrante.

Nota: Nao permita que o elemento filtrante vire quando estiver soltando o parafuso.

5. Reinstale o invélucro do filtro transparente e o copo do filtro.
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Manutencao do sistema de resfriamento

Drenagem do sistema de liquido refrigerante

1. Desligue (OFF) toda a alimentagéo do sistema.

2. Retire a mangueira (arruela vermelha no encaixe do refrigerador) de retorno do liquido refrigerante da parte traseira
do refrigerador e coloque-a em um recipiente de 20 litros.

(= _J
\ 1

|
ry

\

VA
( 1 1 1 [ &
[ I T I [ )

0 /'

3. Ligue a bomba manualmente, usando o botéo de controle manual da bomba na tela do CNC.

4. Desligue (OFF) a bomba quando o liquido refrigerante parar de fluir.
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MANUTENCAO

Cuidado: O liquido refrigerante fluira do filtro quando seu invélucro for removido.
n Drene o liquido refrigerante antes da manutencao no filtro.

Filtro do sistema de liquido refrigerante

Substituicao do filtro

1. Desligue (OFF) toda a alimentagéo do sistema.
Remova o invélucro.

Remova e descarte o elemento filtrante.

Instale o novo elemento filtrante 027664.

Reinstale o involucro.

o o &> 0 n

Encha com liquido refrigerante novo.
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Testes no fluxo do liquido refrigerante

Se a tela do CNC mostrar um erro no fluxo do liquido refrigerante (093 ou 060), desligue (OFF) e religue (ON)
o sistema para apagar o erro. Entéo realize os seguintes testes para encontrar a causa do problema.

Um fluxdmetro de linha é a maneira mais precisa de medir a faixa de fluxo, mas nédo pode ser usado com todos os testes
descritos sem conexdes personalizadas. Um fluxémetro de linha (codigo do produto 128933) pode ser obtido
com a Hypertherm. Os seguintes testes do “balde” ddo uma boa idéia da faixa de fluxo.

Nota: As telas do CNC mostradas aqui servem apenas como referéncia. As telas com as quais vocé trabalha
podem parecer diferentes, mas devem ter as mesmas fungdes mostradas aqui.

Antes de testar

Notas: E importante seguir as etapas de localizagao de defeitos no pedido em que essas sdo mostradas
no fluxograma na pagina anterior. O liquido refrigerante deve ser drenado do sistema antes do filtro
de linha ser limpo (etapa 1 abaixo). O liquido refrigerante no sistema sera drenado assim que o filtro
de linha for removido.

1. Limpe o filtro de linha.
2. Substitua o elemento filtrante na parte posterior do refrigerador.

3. Verifique se o sistema tem o nivel correto de liquido refrigerante ao realimentar o sistema depois de concluir
as etapas 1 e 2. Consulte como encher o refrigerador com liquido refrigerante na secgéo /nstalagcao.

Filtro na parte

posterior do X
refrigerador \
/ Filtro de linha
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Verificacao da valvula de desvio

1. Remova a tampa do refrigerador.

2. Fique em frente ao refrigerador com a bomba em funcionamento e olhe para dentro do tanque do liquido

refrigerante.

3. O liquido refrigerante deve estar fluindo do orificio na direita. Se o liquido refrigerante estiver fluindo do orificio
na esquerda, procure por uma obstrugdo no caminho do liquido refrigerante. Instale uma nova valvula de desvio

se nao houver obstrugéo.

Tampa \@

Orificio do lado esquerdo

Orificio do lado direito

Valvula de desvio

Uso do fluxémetro Hypertherm (128933)

Use as etapas abaixo para obter uma leitura precisa do fluxémetro.

1. Mantenha o fluxémetro em posigao vertical. Enquadre em ambos os eixos.

2. Facga a sua leitura com base na borda mostrada abaixo.

Leia desta borda
Exemplo mostrado 1.1

AN

i

Flutuacao™ |

Diregéao N
do fluxo []:

HPR400XD Auto Gas - 806167
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Operacao manual da bomba

1. V& para a tela do CNC que liga a bomba manualmente (consulte as instrugées de operagédo para o CNC que esta
sendo usado). Se o console de selegéo exibir o erro de fluxo do liquido refrigerante 093, a bomba devera ser ligada
manualmente dentro de 8 segundos depois de ligar a fonte de alimentagéo, ou a energia tera de ser desligada
e entéo religada.

2. Ligue a alimentagéao. Ligue a bomba manualmente e permita que o liquido refrigerante flua por 60 segundos.

3. Anote a faixa de fluxo do liquido refrigerante na tela do CNC. A faixa de fluxo registrada sera usada para comparagao
durante alguns dos testes. O fluxo do liquido refrigerante deve ser maior que 2,3 I/min para o sistema operar.

Flux Iq refr _I; JI: [ 0.7/0.9 GFM

Nota: Um fluxograma pode ser encontrado no esquema 013374, folha 19 de 24
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Teste 1 — linha de retorno

Nota: Um fluxdmetro de linha é necessario para realizar este teste.

1. Desligue a alimentagdo. Remova a linha de retorno
de liquido refrigerante (arruela vermelha no encaixe
do refrigerador) e conecte o fluxdmetro para medir
a faixa de vazao.

2. Meca a taxa de vazéo no fluxdmetro. Ligue
a alimentagéo. Ligue a bomba manualmente, usando
o botéo de controle manual na tela do CNC
(consulte a etapa 1 em “Operagao manual da bomba”).
Anote a faixa de vazao do fluxdbmetro.

3. Reconecte a linha de retorno de liquido refrigerante
(arruela vermelha no encaixe do refrigerador).

Se a taxa de vazao for 0,8 gpm ou mais, substitua
o fluxostato.

Se a taxa de vazao for menor que 0,8 gpm, va para o teste 2.

Se ndo houver vazéo, va para localizagédo de defeitos na bomba e no motor.

Teste 2 - linha de alimentacao no console de ignicao

Mangueiras
de liquido

. L. . refrigerante do
Nota: Remova as mangueiras de liquido refrigerante do cabo da tocha cabg da tocha

para acessar a linha de alimentacéo.

1. Desligue a alimentagdo. Remova a linha de alimentagéo de liquido
refrigerante (mangueira azul com fita verde) do console RHF/LHF
e coloque em um recipiente de 3,8 litros. Um recipiente de liquido
refrigerante Hypertherm esta de bom tamanho.

2. Mega o tempo decorrido até preencher o recipiente. Ligue
a alimentagéo. Ligue a bomba manualmente, usando o botao
de controle manual na tela do CNC (consulte a etapa 1 em
“Operagdo manual da bomba”). Anote o tempo decorrido até preencher
o recipiente.

3. Reconecte as linhas de liquido refrigerante.

Se o recipiente estiver cheio em 65 segundos ou menos, va para o teste 3.

Se levar mais de 65 segundos para encher o recipiente, va para o teste 6.
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Teste 3 — troca da tocha
1. Substitua a tocha e os consumiveis por uma nova tocha e novos consumiveis.
2. Ligue a bomba manualmente, usando o botdo de controle manual da bomba na tela do CNC (consulte a etapa
1 em “Operagdo manual da bomba”), deixe-a operar por 60 segundos e observe a taxa de vazdo na tela do CNC.
Se a faixa de vazéo na tela do CNC for 0,9 gpm ou maior, a tocha esta obstruida.

Se a faixa de fluxo ainda for menor que 0,9 gpm, va para o teste 4.

Teste 4 - linha de alimentacao para o receptaculo da tocha

1. Desligue a alimentagdo. Remova a linha de alimentacéo de liquido refrigerante no receptaculo da tocha e coloque
em um recipiente de 3,8 litros. Um recipiente de liquido refrigerante Hypertherm esta de bom tamanho.

Cuidado: O liquido refrigerante fluira da mangueira muito rapidamente.

A

2. Meca o tempo decorrido até preencher o recipiente. Ligue a alimentacéo. Ligue a bomba manualmente, usando
o0 botéo de controle manual na tela do CNC (consulte a etapa 1 em “Operacdo manual da bomba”). Anote o tempo
decorrido até preencher o recipiente.

3. Reconecte a linha de alimentagéo de liquido refrigerante para o receptaculo da tocha.

Se levar mais de 65 segundos para encher o recipiente, procure por uma obstrugédo ou tor¢do na mangueira do liquido
refrigerante entre a tocha e o console LHF/RHF. Se ndo houver nenhuma obstrugéo ou torgéo, substitua os cabos
da tocha.

Se o recipiente estiver cheio em 65 segundos ou menos, va para o teste 5.

Teste 5 — linha de retorno do receptaculo da tocha (remova no console de ignicdo)

1. Desligue a alimentagdo. Remova a linha de retorno de liquido
refrigerante (mangueira azul com fita vermelha) do console RHF/LHF
e coloque em um recipiente de 3,8 litros. Um recipiente de liquido
refrigerante Hypertherm esta de bom tamanho.

2. Mecga o tempo decorrido até preencher o recipiente. Ligue
a alimentagéo. Ligue a bomba manualmente, usando o botao
de controle manual na tela do CNC (consulte a etapa 1
em “Operacéo manual da bomba”). Anote o tempo decorrido
até preencher o recipiente.

3. Reconecte a linha de retorno do liquido refrigerante.

Se levar mais de 65 segundos para encher o recipiente, ha uma
obstrugao no receptaculo da tocha. Substitua o receptaculo da tocha.

Se o recipiente estiver cheio em 65 segundos ou menos, ha uma obstrugdo na linha de retorno de liquido refrigerante
(do console RHF/LHF para a fonte de alimentago). Substitua a linha de retorno de liquido refrigerante.
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Teste 6 — teste do “balde” na bomba

1. Desligue a alimentagdo. Remova a linha de saida do liquido refrigerante da bomba e coloque em um recipiente
de 3,8 litros. Um recipiente de liquido refrigerante Hypertherm esta de bom tamanho.

2. Meca o tempo decorrido até preencher o recipiente. Ligue a alimentacéo. Ligue a bomba manualmente, usando
o0 botéo de controle manual na tela do CNC (consulte a etapa 1 em “Operacdo manual da bomba”). Anote o tempo
decorrido até preencher o recipiente.

Se levar mais de 65 segundos para encher o recipiente, substitua a bomba e verifique se ha avarias no eixo do motor.

Se levar menos de 65 segundos para encher o recipiente, verifique se ha torgdes na linha de alimentagéo de liquido
refrigerante (da fonte de alimentagéo para o console RHF/LHF). Se nenhuma torcéo for encontrada, substitua a valvula
de desvio e realize esse teste novamente. Se levar mais de 65 segundos para encher o recipiente, substitua

as mangueiras entre a fonte de alimentagéo e o console RHF/LHF.
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Localizacao de defeitos na bomba e no motor

O LED do motor esta iluminado na placa de controle?

O motor esta ligado?

Se o LED estiver iluminado, mas a bomba n&o estiver em operagao, ligue-a manualmente.

Se o motor nao ligar, verifique se o fusivel esta bom e certifique-se de que ha alimentagédo no motor.

Se voceé ainda néo obtiver fluxo da bomba, verifique se a valvula solenoide e a valvula de alivio estdo funcionando
corretamente.

Teste do sensor de fluxo
1. Ligue a alimentacgao.

2. Mecga a VCC entre TP2 e TP9.
O TP9 fornece 67% da tensdo do sensor do fluxo. O fluxo normal é de 3,8 I/min, que sera igual
a 0,67 VCC em TPO9.

O J3 J2
TP7
5 ] @ °ccom O
+24V —

s eQe
L I W == s W
P8
[ ) 15V -15V [ ] |
PWR GND " ll:l+5\/ [: ::| :
s2 o
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] | °
]
g (-] TP6 °
N
+3.3V
. TP4 |DD2 D8 T?B ”
e R[] RESET
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TP1 D7
@+A3.3V TP17
P23 L4
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Testes de vazamento de gas

Notas: A tela do CNC mostrada a seguir € de um controlador Hypertherm Automation que usa o software versdo
6, servindo apenas como referéncia. Outros controladores devem ter uma tela de teste semelhante
a essa. Entre em contato com o fabricante do equipamento original para obter instrugdes sobre como
acessar a tela de teste necessaria.

Consulte a pagina 20 de 24 no esquema 013374, neste manual, para obter mais detalhes sobre
o sistema de fornecimento de gas.
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Teste de vazamento 1 (teste de vazamento na entrada)

Finalidade: Verifica se ha vazamentos nos solenoides da valvula de entrada no console de selecéo.

Descrigao do teste: As valvulas no console de medidas (B1 a B4) se abrem para liberar toda a presséo do gas para
a atmosfera, depois as valvulas se fecham e a presséo € monitorada por P3 e P4 no console
de selegdo. A pressdo aumentara se uma valvula de entrada estiver com vazamento. O numero
de cadigo 14 (falha no canal de gas de corte nimero 1) ou 15 (falha no canal de gas de corte
numero 2) sera exibido se houver um vazamento. O nimero de codigo 13 (teste aprovado) sera
exibido se nenhum vazamento for detectado.

Procedimento:

1. Ligue a alimentacgdo do sistema a plasma.

2. Realize a verificagdo de vazamento na entrada no controlador de CNC.

3. Desligue e depois Ligue novamente a alimentagéo. Isso eliminara os gases do sistema.

HPR400XD Auto Gas - 806167
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Teste de vazamento 2 (teste de vazamento no sistema)

Finalidade: Testes de vazamentos para a atmosfera do sistema de gas.

Descri¢éo do teste: O gas para o processo selecionado é purgado através do sistema de gas. As valvulas do console

Procedimento:

de medidas (B1 a B4) e as vélvulas de entrada (para o processo selecionado) no console

de selecdo estao fechadas. A presséo do gas esta presa no sistema. A presséo aprisionada
¢ monitorada. O numero de codigo 14 (falha no canal de gas de corte numero 1) ou 15
(falha no canal de gas de corte nimero 2) sera exibido se a pressao cair mais rapido

que 0,14 bar/min. O numero de cdédigo 13 sera exibido se a pressdo diminuir dentro do limite
aceitavel de 0,14 bar/min.

1. Realize a verificagdo de vazamento no sistema no controlador de CNC.

2. Desligue e depois Ligue novamente a alimentagao. Isso eliminara os gases do sistema.

Teste de vazamento 3 (valvula proporcional no console de medidas)

Finalidade: Testa as valvulas de Burkert (B1 e B3) no console de medidas para assegurar que elas estejam funcionando
dentro dos parametros corretos.

Descrigao do teste: Consumiveis de ago-carbono de 130 A e o processo de ago-carbono de O,/O, de 30 A séo

Procedimento:

usados para este teste, pois existe uma faixa de fluxo conhecida. O gas flui da tocha e a valvula

de Burkert que controla o canal do gas de plasma (B3) tenta manter a presséo definida do gas

de plasma (monitorado por P7 e P8) ajustando a valvula dinamicamente. A porcentagem do sinal
para a valvula é medida (exemplo: 65% ativado) e o valor ¢ verificado com relagéo a faixa esperada
(55% a 75%). O teste é bem-sucedido se a porcentagem do sinal estiver dentro da faixa esperada.
O numero de cédigo 14 (falha no canal do gas de protecéo) ou 15 (falha no canal do gas de
plasma) sera exibido se houver falha no teste. O mesmo teste é repetido para a valvula de Burkert
que controla o canal do gas de protecéo (B1).

Para a proxima parte do teste, a valvula de Burkert que controla o canal do gas de plasma (B3)

¢ fechada e a pressio ¢ medida alguns milissegundos mais tarde (a pressdo deve diminuir). O teste
¢ bem-sucedido se a presséo estiver abaixo de um determinado limite (0,69 bar). O mesmo teste

¢ repetido no canal do gas de protecéo (B1).

O numero do codigo 16 (falha no teste de rampa de fim de arco) ou 17 (falha no teste de rampa
de fim de arco de protegao) sera exibido se a porcentagem do sinal estiver fora da faixa esperada.
O numero de codigo 13 (teste aprovado) sera exibido se a porcentagem do sinal estiver dentro da
faixa esperada.

1. Instale consumiveis de ago-carbono de 130 A na tocha e selecione o processo de ago-carbono de O,/O, de 30 A.

2. Realize a verificacdo da vazdo da valvula medidora no controlador de CNC (teste 3).

3. Desligue e depois Religue a alimentagao. Isso eliminara os gases do sistema.
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PCB3 da placa de controle da fonte de alimentacao
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Lista de controle de LEDs do placa de circuito impresso (PCB)

LED [Descricao Status LED [Descricao Status

D107 [+ 5V OK Constante |D312 |Contengéo

D108+ 33V OK Constante | D313 |Perfuracéo Firmware
Codigo do

D110 |LED de transmissao de CAN | Intermiténcia|D314 | Canto
D111 [LED de recepgao de CAN |Intermiténcia|D315 | Redundante na partida

ltem |produto

U110 |081135 PAR

D308 [ Movimento D316 | Arco piloto ativado -
U109 |081135 IMPAR
D309 | Ero D317 | Sobressalente
D310 | Erro de rampa de fim de arco D324 | Perda de fase
D311 |Nao esta pronto D329 | Transmisséo do motor da bomba OK | Constante quando adequada (OK)

Pontos de teste da PCB de controle

Numero do Numero do Numero do

ponto de teste | Descrigao ponto de teste | Descrigdo ponto de teste | Descrigao
TP105 WDI TP117 Aterramento CAN TP206 Entrada analogica do chopper 4
TP108 Reiniciar TP118 CCA+ TP207 Controle do chopper D
TP109 Reiniciar TP119 CCC+ TP208 Saida do DAC A
TP110 Aterramento digital TP120 CRXD (CAN baixa velocidade) TP209 Saida do DAC B
TP111 Aterramento analdgico TP200 Entrada analogica do chopper 1 TP210 Sensor de temperatura do chopper A
TP112 A+33V TP201 Controle do chopper A TP211 Sensor de temperatura do chopper B
TP113 +33V TP202 Entrada analdgica do chopper 2 TP212 Sensor de temperatura do chopper C
TP114 +5V TP203 Controle do chopper B TP213 Sensor de temperatura do chopper D
TP115 CAN alta velocidade TP204 Entrada analdgica do chopper 3 TP214 Entrada analogica do cabo-obra
TP116 CAN baixa velocidade TP205 Controle do chopper C
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PCB2 do painel de distribuicao de alimentacao da fonte
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Lista de LEDs da placa de circuito impresso
de distribuicdo de alimentacao
LED Saida Cor
D1 Contator Vermelho
D2 Relé do arco piloto Vermelho
D3 120 VCA (ligada) Verde
D5 Ignigao de alta frequéncia Vermelho
D7 Selecéo de surto Vermelho
D12 24 VCA (ligada) Verde
D23 240 VCA (ligada) Verde
D25 + 24 VCC Vermelho
D26 Motor da bomba Verde
D31 +5VCC Vermelho
D32 -15VCC Vermelho
D33 + 15VCC Vermelho
D35 24 VCA Verde
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PCB1 do circuito de pa

Operacao

rtida

O circuito de partida ¢ uma chave de alta velocidade que transfere rapidamente a corrente do arco piloto do fio do arco
piloto para o cabo-obra. O circuito de partida realiza 2 fungoes:

1. Ele permite que a corrente inicial do arco piloto flua rapidamente através do fio do arco piloto com pouca

impedancia.

2. Depois que a corrente inicial do arco piloto é estabelecida, o circuito de partida introduz impedancia no fio do arco
piloto para ajudar na transferéncia do arco para a pega de trabalho. Consulte o esquema abaixo.

Esquema funcional do circuito de partida

Fonte de alimentacao de plasma

Chopper
I

Indutor
Resistor de
poténcia Capacitores

= ALEL A P

S rco de

| Logica de! IGBT . corte

: i Diodo

| controle ‘ ™

Circuito de partida

Arco
piloto

Localizacao de defeitos no circuito de partida

- O

N

PERIGO DE CHOQUE ELETRICO

PERIGO

causar ferimentos ou morte.

Sempre tome cuidado ao fazer manutencdo em uma fonte de alimentacéao ligada na tomada
e com as tampas abertas. Tensdes perigosas estdao presentes na fonte de alimentacdao e podem

HPR400XD Auto Gas - 806167
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O D2 deve sempre estar aceso quando a fonte de alimentagéo de plasma
estiver ligada. Se o D2 néo estiver aceso:

1. Verifique se a placa esta recebendo alimentagao.
2. Se estiver recebendo alimentagéo, substitua a placa.

O Dftindica que a placa de circuito de partida esta recebendo um sinal de
controle. Ele também acende assim que a tocha se acende e se apaga assim
gue o arco é transferido para a pega de trabalho. Se a transferéncia do arco
for imediata, o LED nao se acendera.

Se néo houver arco na tocha ou se o arco néo for transferido:

1. Desligue (OFF) toda a alimentagéo do sistema.

2. Inspecione a placa de circuito de partida para ver se ha componentes queimados/quebrados ou conexdes
soltas. Se houver dano, substitua a placa de partida.

3. Verifique se a resisténcia entre H8 e D50 () fica 4,0 kQ e 4,5 kQ (o padrdo é 4,27 kQ). Se a leitura estiver
fora desta faixa, substitua a placa de partida.

4. A leitura da resisténcia entre o snubber e H8 deve ser entre 14,5 kQ e 15,5 kQ (o padrao é 15,1 kQ). Se a
leitura estiver fora desta faixa, substitua a placa de partida.

D

14,5kQ - 15,5kQ

NOZZLE 4,0kQ - 4,5kQ L

R1

10
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Niveis de corrente do arco piloto

O nivel de corrente do arco piloto variara de acordo com a corrente selecionada do arco e o processo.

Consulte a tabela abaixo.

Corrente do arco piloto
SI:ncwj: 30 A 45 A 50 A 80 A 130 A 200 A 260 A 400 A
0, 25 30 30 30 30 40 40 60
N, 25 30 30 30 35 40 40 60
H35 25 30 30 30 35 40 40 60
F5 25 30 30 30 35 40 40 60
Ar 25 30 30 30 35 40 40 60
Corrente de transferéncia
gzznf: 30 A 45 A 50 A 80 A 130 A 200 A 260 A 400 A
0, 10 10 10 10 15 20 20 30
N, 10 10 10 10 15 20 20 30
H35 10 10 10 10 15 20 20 30
F5 10 10 10 10 15 20 20 30
Ar 10 10 10 10 15 20 20 30
Pilot arc relay wiring
Wire H8 Wire 40
Wire 22 Wire 21
Wire 39 ~
Wires H9
HPR400XD Auto Gas - 806167 5-49
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PCB7 da placa da transmissao do motor da bomba

Nota:

que foi descrito como “ronco”,

O indutor na placa da transmissdo do motor da bomba faz um ruido durante a operagéo

nou

zumbido” e “clique”. Isso é normal e pode ser desconsiderado.
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Lista de controle de LEDs do placa de circuito impresso (PCB)

LED Descricédo Status

D1 + 15V OK Ativado quando a tenséo +15 estiver OK

D10 + 5V OK Ativado quando a tenséo +5 estiver OK

D16 + 3,3V OK Ativado quando a tensédo +3,3 estiver OK

D30 Saida de alarme de temperatura IPM c[i)eessagévrz((j:zr?::tr:edsu(s)t;gtcli\fdo quando houver uma condicao

D31 Temperatura Desativado quando OK. Ativado quando houver uma falha de temperatura.
D32 |Saida de alarme IPM intomo. sobrsearga ou 1S fonte-ranamissso ce pora mooret
D35 Transmissdo do motor da bomba OK Ativado quando a transmissdo do motor da bomba estiver OK

D36 Ativacéo da transmissdo do motor da bomba |Ligada quando ativada

Pontos de teste da PCB de controle

Numero do Numero do Numero do
ponto de teste |Descricdo ponto de teste |Descrigdo ponto de teste | Descrigéo
TP1 Aterramento analégico TP5 +5V TP9 Aterramento digital
TP2 Aterramento digital TP6 A+33V TP10 +33V
TP3 Reiniciar\ TP7 +33V TP11 SCIRXD
TP4 Reiniciar TP8 SCITXD TP12 LINEFB +
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PCB1 do painel de distribuicao de alimentacao do refrigerador
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Lista de LEDs do painel de distribuicao
de alimentacao do refrigerador

LED Nome do sinal Cor
D2 Vermelho
D4 +5VCC Verde

HPR400XD Auto Gas - 806167
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PCB2 da placa do sensor do refrigerador

J3 J2
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e | ocoool
+24v 0000
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°
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+3.3 P18 =]
s | D2 b8 °
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o [

F ] TP9
000000000000 0M: ° O
Js

Lista de LEDs da placa do sensor
do refrigerador
LED Nome do sinal Cor
D1 + 5VCC Vermelho
D2 + 3,3VCC Verde
D7 CAN TX
D8 CAN RX
Pontos de teste da PCB de controle
Numero do Numero do
ponto de teste |Descricdo ponto de teste |Descrigao
TP1 A+33V TP12 Aterramento digital
TP2 Aterramento analogico TP13 +33V
TP3 Sensor de pressao (para uso no futuro) TP14 SCIRXD (transmissdo por RS422)
TP4 +5V TP15 Aterramento digital
TP6 +33V TP16 Aterramento analogico
TP7 + 24V TP17 Reiniciar\
TP8 Aterramento da alimentagéo TP18 Reiniciar
TP :Eer;::';:;:;sensor de fluxo do liquido TP21 +15V
TP11 SCIRXD (recepgéo por RS422) TP23 Entrada da tenséo de linha
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PCB2 da placa de controle do console de selecao
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Lista de controle de firmware |
da PCB2 Nota: Resistor de terminagdo de CAN.

ltem Codigo do produto O jumper deve ser removido.
uo 081110 PAR
u1o 081110 IMPAR

Lista de LEDs da placa de controle

do console de gas

LED Nome do sinal Cor
D17 + 3,3VCC Verde
D18 +5VCC Verde
D26 CAN - RX Verde
D27 CAN - TX Verde
D28 N&o usado Vermelho
D37 Nao usado Vermelho
D38 N&o usado Vermelho
D39 N&o usado Vermelho
D40 + 15 VCC Verde
D45 + 24 VCC Verde

HPR400XD Auto Gas - 806167
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PCB1 do painel de distribuicao de alimentacao do Console de Selecao

041897 |
= FH1

o

—
F1)
Jé J3

Jo

Lista de LEDs do painel de distribuicao
de alimentacdo do console de gas

LED Nome do sinal Cor
D2 Vermelho
D4 +5VCC Verde
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Console de selecao, PCB3 da placa do acionamento da valvula de CA

LED Nome do sinal Cor LED Nome do sinal Cor

D1 Svi Vermelho D11 SVi1 Vermelho
D2 SvV2 Vermelho D12 SVi12 Vermelho
D3 SvV3 Vermelho D13 SV13 Vermelho
D4 Sv4 Vermelho D14 SvVi4 Vermelho
D5 SV5 Vermelho D15  SVi5 Vermelho
D6 SVe6 Vermelho D16  Solenoide de respiro do console de medidas Vermelho
D7 SV7 Vermelho D17 MV1 fechado Vermelho
D8 Sv8 Vermelho D18 MV1 aberto Vermelho
D9 SV9 Vermelho D19 MV2 fechado Vermelho
D10 SV10 Vermelho D20 MV2 aberto Vermelho

HPR400XD Auto Gas - 806167 5-55



MANUTENCAO

PCB2 da placa de controle do console de medidas
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Lista de controle de firmware da PCB2 Nota: Resistor de terminagédo de CAN.
ltem Cédigo do produto O jumper deve ser instalado.
uo 081110 PAR
u1o 081110 IMPAR
Lista de LEDs da placa de controle
do console de gas
LED Nome do sinal Cor
D17 + 3,3VCC Verde
D18 +5VCC Verde
D26 CAN - RX Verde
D27 CAN - TX Verde
D28 Valvula de Burkert 2 Vermelho
D37 Valvula de Burkert 1 Vermelho
D38 Valvula de Burkert 4 Vermelho
D39 Valvula de Burkert 3 Vermelho
D40 + 15 VCC Verde
D45 + 24 VCC Verde
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PCB1 do painel de distribuicao de alimentacao do console de medidas
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Lista de LEDs do painel de distribuicao
de alimentacio do console de medidas

LED Nome do sinal Cor
D2 SVi6 Vermelho
D4 +5VCC Verde
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Testes de chopper

- [ ]

S\ ADVERTENCIA
PERIGO DE CHOQUE ELETRICO

danos a propriedade e/ou les6es pessoais.

Procure ter muito cuidado ao trabalhar préximo aos médulos do chopper. Cada capacitor
eletrolitico grande (cilindro com invélucro azul) armazena grandes quantidades de energia

na forma de tensao elétrica. Mesmo com a alimentacao desligada, existem tensdes perigosas
nos terminais dos capacitores, no chopper e nos dissipadores dos diodos. Nunca descarregue
um capacitor com uma chave de fenda ou outra ferramenta, pois isso pode resultar em explosao,

Testes automaticos do chopper durante a partida

Quando a alimentagéo estiver ligada, o contator fechara e cada chopper sera testado automaticamente em sequéncia
(1, 3, 2 e 4). Se o status mudar para 3, todos os choppers passaram no teste. Depois dos testes serem concluidos,
a unidade avangara para o ciclo de purga, a ndo ser que um erro seja detectado em um dos choppers.

A medida que cada chopper for ligado, a corrente flui para o circuito contra surto e ¢ medida quando a limites alto
e baixo. Se o chopper passar no teste, o proximo chopper ¢ testado.

Se o chopper 1 passar no teste e um dos outros choppers falhar, vocé pode pressupor que o contator principal,

a alimentacdo de entrada e o circuito contra surto estdao OK.

Codigos de erro:

Chopper 1 — cdédigo de erro 105 de baixa corrente
Chopper 1 — cdédigo de erro 103 de alta corrente

Chopper 3 — codigo de erro 075 de baixa corrente
Chopper 3 — cdédigo de erro 107 de alta corrente

Falha no chopper 1
1. Desligue (OFF) toda a alimentagéo do sistema.

2. Remova a tampa de cima do contator principal (CON1)
e inspecione os contatos para verificar se ha formagao
de arco ou danos.

= Se os contatos estiverem danificados, substitua o contator.

= Se os contatos estiverem OK, substitua a tampa, ligue
a alimentagéo e continue na etapa 3.

il I

OK Desgaste
excessivo

Chopper 2
Chopper 2

Chopper 4
Chopper 4

cddigo de erro 106 de baixa corrente
codigo de erro 104 de alta corrente

codigo de erro 076 de baixa corrente
codigo de erro 095 de alta corrente
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3. Localize a chave DIP S301 na placa de controle (PCB3) e mova a chave 5 para a posicéo ligada. A chave deve
ser retornada para sua posigao original antes do corte.

4. Meca a tenséo de circuito aberto (OCV). Fixe os cabos de teste de um voltimetro CC ao terminal NEG e ao terminal
WORK na placa de E/S. Ligue a alimentagao para iniciar o teste do chopper. Quando o contator (CON1) fechar,
leia 0 OCV que deve estar em torno de 360 VCC.

= Se 0 OCV for 0, o chopper provavelmente esta com defeito. Troque o chopper 1 pelo chopper 2 para verificagéo.
Se o chopper 1 estiver com defeito, o cédigo de erro deve ser alterado para 106. Substitua o chopper 1.
= Se 0 OCV estiver em torno de 360 VCC, continue na etapa 5.

5. Troque o sensor de corrente 1 (CS1) pelo sensor de corrente 2 (CS2). Mova o sensor, mas deixe o cabo
de alimentagéo e a fiagdo de controle no local.
= Se o erro permanecer no chopper 1, substitua a PCB de E/S.
= Se o erro mudar para o chopper 2, substitua CS1.

Falha no chopper 2, 3 ou 4

1. Troque o sensor de corrente do chopper que falhou pelo sensor de corrente do proximo chopper na sequéncia.
= Se o erro mudar para o proximo chopper na sequéncia, substitua o sensor de corrente do chopper que falhou.
= Se o erro permanecer no chopper original, continue na etapa 2.

2. Mega o OCV
= As saidas do chopper estédo conectadas em paralelo na placa de E/S e os choppers sédo testados em sequéncia
(1, 8, 2 e 4). Isso significa que se vocé medir o OCV nos terminais NEG e WORK em um HPR400XD totalmente
funcional, a tensao sera 0 até o contator (CON1) fechar. O chopper 1 sera ligado e vocé medira 360 VCC.
O chopper 1 sera desligado e a tens&o caira para 0. O chopper 3 (1, 3, 2 e 4) sera ligado a seguir, a tensdo
aumentara para 360 VCC e entdo caira para 0 quando o chopper 3 for desligado. Esta sequéncia se repete
até que todos os 4 choppers sejam testados.

Exemplo:
Se receber o erro 075 ou 107, vocé sabera que o chopper 3 falhou no teste. Como o chopper 1 passou no teste, vocé
sabera que a alimentagéo de entrada e a placa de E/S estdo OK. Se vocé medir a tenséo de circuito aberto no terminal
NEG e no terminal WORK na placa de E/S, vocé vera a tenséo ir de 0 a 360, e depois de volta a 0 pois o chopper 1
esta OK. Se vocé nao obtiver a terceira leitura de 360 VCC no chopper 3, isso significa que o chopper 3 esta com
defeito. Vocé pode trocar o chopper 3 pelo chopper 2 para verificagédo. O cédigo de erro seréa alterado para o chopper
2, se o chopper 3 estiver com defeito. Se o erro ndo mudar ou se vocé medir um tensao de circuito aberto (OCV)
de aproximadamente 360 VCC para o chopper 3, entre em contato com a assisténcia técnica da Hypertherm pelo
telefone 800-643-9878.

Nota: Retorne a chave 5 em S301 para a posigédo desligada antes de retornar para as operagdes normais de corte.
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Teste de deteccao de perda de fase

1. Desligue toda a alimentagao para o sistema e remova a tampa do CON1.

2. Verifique se ha desgaste excessivo nos trés contatos. Se um ou mais dos contatos apresentarem desgaste
excessivo, substitua o CON1 e reinicie o sistema. Se o erro permanecer, faga o que segue.

i i

OK Desgaste
excessivo

3. Teste os fusiveis F5, F6 e F7 no painel
de distribuicdo de alimentacdo (PCB2).
Se algum dos fusiveis estiver queimado,
substitua a PCB2.
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4. Remova J2.8 da PCB2 e coloque um jumper entre os pinos 1 e 2 no conector do cabo.

a. Faca um corte de teste. Se o erro de perda de fase continuar, verifique a fiagao entre J2.8 na PCB2 e J3.302
na PCBS verificando a continuidade entre
— J2.8 pino 1 para J3.308 pino 14
— J2.8 pino 2 para J3.308 pino 15.

b. Se afiagéo estiver boa, substitua a PCB3. Se alguma fiagdo estiver avariada, conserte e substitua todos
os fios danificados.

c. Se o erro de perda de fase desaparecer enquanto o jumper estiver em J2.8, faga outro corte e mega a tenséo
de fase a fase nos fusiveis F5, F6 e F7. A tenséo deve ser 220 VCA +/-15%. Se uma das trés leituras de
tensado for menor que 187 VCA, verifique os contatos do contator e verifique se ha conexdes soltas entre cabo
de alimentagéo, contator, transformador de poténcia e chopper.
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2\ ADVERTENCIA

PERIGO DE CHOQUE ELETRICO

Sempre tome cuidado ao fazer manutencdo em uma fonte de alimentacéao ligada na tomada
e com as tampas abertas. Tensoes perigosas estdo presentes na fonte de alimentacdo e podem
causar ferimentos ou morte.

Testar a continuidade entre o bico e a peca de trabalho

1. Desligue (OFF) toda a alimentagao do sistema.
2. Tire os painéis laterais.

3. Localize o conjunto do circuito de partida.

4. Instale um fio de jumper 02 T“ @ @
temporario entre H8 (work) [:'I] g4 B W8 o 3 D% i I:ID:I
e H9 (nozzle) na PCB1 ] 5 = ﬁg]oﬁ 0 ™
do circuito de partida. o N o
i =00 e S i

H9
NOZZLE

5. Localize o relé do arco piloto (CR1) e remova a cobertura contra pé.

- —
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6. Meca o valor em ohms entre o bico e a chapa (2 leituras)
6a. Sem o relé do arco piloto empurrado pressionado, a leitura deve ser de 9800 ohms.
6b. Com uma segunda pessoa empurrando o relé do arco piloto, a leitura deve ser menor que 3 ohms.

7. Verifique se o fio do arco piloto no cabo da tocha nao esta avariado. Se estiver avariado, substitua o cabo.
Se néo estiver avariado, substitua o cabecote da tocha.

Manutencao preventiva

A Hypertherm criou um Programa de Manutengao Preventiva (PMP) especificamente para o seu sistema a plasma.
O PMP possui duas partes: um cronograma de limpeza e inspegao e um cronograma de reposigdo de componentes.

Consulte o Manual de Instrugées do Programa de Manutengdo Preventiva da HPR400XD gés automético (808667)
para obter os cédigos do produto.

Caso tenha alguma duvida sobre a manutengéo do seu sistema a plasma, entre em contato com o seu OEM ou com
a equipe regional de assisténcia técnica da Hypertherm. Vocé pode encontrar informagbes de contato para cada
escritorio regional em www.hypertherm.com na pagina “Fale conosco” apos escolher seu idioma.
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Secao 6

LISTA DE PECAS

Nesta secao:
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LISTA DE PECAS

Fonte de alimentacao

Fontes de alimentacao

Sem Com Tensao
Hypernet | Hypernet (cAa)
078523 078570 | 200/208
078524 078571 220
078525 078572 240
078526 078573 380
078527 078574 400
078528 078575 440
078529 078576 480
078530 078577 600

o

Nota: A opgédo Hypernet é atualmente usada com o sensor
de altura de corte ArcGlide®. Consulte 0 manual
de instrugdes do ArcGlide (806450) para obter mais
informagdes.

Codigo
Item do produto Descricao Designador Qtd.

1 Consulte a tabela acima Fonte de alimentagao

2 228363 Painel: lado esquerdo, com rotulos e algas (néo ilustrado) 1

3 228362 Painel: parte superior, com rétulos 1

4 075241 Parafusos da lamina metaélica 1

5 228395 Painel: lado direito, com rotulos e algas 1

6 228361 Painel: frontal, com rotulos 1

7 129633 Conjunto de lampadas ecologicas

8 228604 Conjunto: atualizagdo para Hypernet (ndo exibida) 1
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Fonte de alimentacao

Qtd.
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Se a sua fonte de alimentagao tiver um circuito de supressao de variagéo de tenséo, vocé pode instalar o kit 428382 para atualiza-lo para uma

***Se sua fonte de alimentagao néao tem um circuito de supressédo de variagéo de tenséo, vocé pode instalar o kit 428064 para inclui-lo.

** Fontes de alimentacédo de 380 V, 400V, 440V, 480 V e 600 V
1.

* Fontes de alimentagao de 200 V, 220 V e 240 V

HPR400XD Auto Gas - 806167
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LISTA DE PECAS

Fonte de alimentacao

2

AN R 3 ]
-

Cédigo
Item do produto Descricdo Designador  Qitd.

1 108847* Fusivel: 7.5 A, 600 V, alto surto F1, F2 2
008709** Fusivel: 20 A, 500 V, ruptura lenta F1, F2 2
2 229213 Placa de circuito impresso (PCB): E/S 1
3 003149 Relé: arco piloto, 120 VCA CR1 1
4 229238 Conjunto do circuito de partida PCB1 1
5a 109004 Sensor de corrente: Hall, 100 A, 4 V CSi1 1
5b 109004 Sensor de corrente: Hall, 100 A, 4 V CS2 1
5¢ 109004 Sensor de corrente: Hall, 100 A, 4 V CS3 1
5d 109004 Sensor de corrente: Hall, 100 A, 4 V CS4 1
6 014321 Transformador principal de 200 V: 80 kW, trifasico, 50 Hz T2 1
014322 Transformador principal de 220 V: 80 kW, trifasico, 50 Hz 1
014323 Transformador principal de 240 V: 80 kW, trifasico, 60 Hz 1
014324 Transformador principal de 380 V: 80 kW, trifasico, 50 Hz 1
014325 Transformador principal de 400 V: 80 kW, trifasico, 50 Hz 1
014326 Transformador principal de 440 V: 80 kW, trifasico, 50 Hz 1
014327 Transformador principal de 480 V: 80 kW, trifasico, 60 Hz 1
014328 Transformador principal de 600 V: 80 kW, trifasico, 60 Hz 1
228309 Conjunto: substituigdo do termistor no transformador principal 1

* Fontes de alimentagdo de 380 V, 400V, 440V, 480V e 600 V
** Fontes de alimentagéo de 200 V, 220 V e 240 V
*** CR1 esta localizado sob a tampa
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LISTA DE PECAS

Fonte de alimentacao
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7

Cédigo
Iltem do produto Descricao Designador Qitd.
1 141027 Placa de circuito impresso (PCB): transmissao do motor da bomba PCB7? 1
2 229212 Indutor: 5 A, 1,4 mH 2
3 041802 PCB sem design ecoldgico: Distribuicido de alimentacédo PCB2 1
Uma fonte de alimentagédo com numero de série HPR400-008826
ou anterior tem essa PCB
108028 Fusivel: 3 A, 250 V F5, F6, F7 3
108075 Fusivel: 6,3 A, 250 V (ruptura lenta) F1, F2, F3 3
108709 Fusivel: 10 A, 250 V F4 1
229339 Chicote sem design ecoldgico 1
3 10078615 PCB de design ecolégico: Distribuigdo de alimentagao PCB2 1
Uma fonte de alimentagdo com numero de série HPR400-010001
ou posterior tem essa PCB
108028 Fusivel: 3 A, 250 V F5, F6, F7 3
108075 Fusivel: 6,3 A, 250 V (ruptura lenta) F1,F2, F3 3
108709 Fusivel: 10 A, 250 V F4 1
10081508 Chicote Eco — necessario com a PCB de distribuicdo de alimentagdo 10078615 1
4 141030 PCB: controle PCB3 1
5 027079 Ventilador de 10 pol.: 450 a 550 CFM, 120 VCA de 50 a 60 Hz 3
6 229225 Transformador de controle: 400 V, 50 a 60 Hz T2 1
229226 Transformador de controle: 380 V, 50 a 60 Hz 1
229227 Transformador de controle: 480 V, 60 Hz 1
229228 Transformador de controle: 600 V, 60 Hz 1
229230 Transformador de controle: 240V, 60 Hz 1
229231 Transformador de controle: 200 e 208 V, 50 a 60 Hz 1
229232 Transformador de controle: 440V, 50 a 60 Hz 1
229233 Transformador de controle: 220 V, 50 a 60 Hz 1

* Vocé precisa do chicote 10081508 para fazer conexdes entre a PCB de distribuigdo de alimentagdo 10078615 e a
PCB de controle 141030. O chicote 229339 nio é compativel com a PCB de distribuigdo de alimentagdo 10078615.
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LISTA DE PECAS

Refrigerador

Cédigo
Item do produto
078531
101022
127014
228366
101001
027634

027664

a b~ owonNn =

Descricao

Refrigerador
Painel: lado direito
Tampa
Painel: Parte superior, com rétulos
Painel: lado esquerdo
Invélucro do filtro
Elemento filtrante

Designador  Qtd.

—_ =
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LISTA DE PECAS

Refrigerador

Cédigo

Item do produto  Descricdo Designador  Qtd.
1 006113 Valvula de retengéo 1
2 229235 Sensor de fluxo: 23 I/min FS1 1
3 141033 Placa de circuito impresso (PCB): sensor do refrigerador 1
4 009040 Filtro EMI: 250 VCA, 2 A, monofasico 1
5 041897 PCB: distribuicdo de alimentagéo do console 1
008756 Fusivel: 5 A, 250 V (ruptura lenta) F1 1
6 129634 Ventilador: 240 V, 240 W, 2910 cfm 1
7 229224 Sensor de temperatura TS1 1
8 027926 Conjunto do filtro: perfil baixo, 1/2 pol. de NPT 1
9 228171 Conjunto: bomba com grampo 1
10 228230 Conjunto: motor com grampo, 1/3 hp 1
11 229229 Valvula solenoide 1
12 006132 Valvula de retengéo (valvula de desvio): 1/4 pol. de NPT, 200 Ib/pol2 1
13 109207 Capacitor (n&o visivel) 1
031122 Bomba para acoplador do eixo do motor (ndo exibido) 1
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LISTA DE PECAS

Console de ignicao

Cédigo
Iltem do produto Descricao Designador Qtd.
1 078172 Console de ignicao
2 129831 Conjunto da bobina T2 1
3 041817 PCB de ignigéo alta freqiiéncia/alta tenséo PCB IGN 1
4 129854 Transformador T1 1
5 009045 Filtro EMI 1
6-8
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LISTA DE PECAS

Caixa de distribuicdo do cabo da tocha (opcional)

&\ ~
&\ ~
Cédigo
Item do produto Descricao Qtd.
078619 Caixa de distribuicio HPRXD 1
1 015007 Conexéo do liquido refrigerante 4
2 104763 Conexéo do arco piloto 1
3 104762 Bloco do liquido refrigerante 1
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LISTA DE PECAS

Cabos do console de ignicao para a caixa de distribuicao

Cuidado:

A

O comprimento total do cabo que sai do console de ignicdo para a tocha deve ser menor

ou igual a:
20 m para HPR130XD / HPR260XD
15 m para HPR400XD / HPR800XD

Cad. produto Descricao

Cad. produto Descricao

428420 3m 428425 10 m

428421 4,5m 428426 12,2 m

428339 55m 428427 13,7 m

428422 6m 428428 15m

428423 75 m 428429 16,8 m

428424 9,1m
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LISTA DE PECAS

Console de selecao

Cédigo
Item do produto Descricdo Designador Qtd.
1 078533 Console de selecao
2 129633 Lampada ecologica 1
3 011109 Conjunto do filtro 1
011110 Elemento filtrante 1
4 228069 Conjunto: PCB de controle PCB2 1
5 005263 Sensor de pressdo P1-P4 4
123780 Chicote do sensor de presséo P1 - P4
6 228984 Valvula solenoide SV3e SV10 2
7 006109 Valvula solenoide SV1,SV2, SV4 - SV9, SV11 - SVi15 13
8 041897 PCB de distribuicdo de alimentacgao PCBH1 1
008756 Fusivel: 5 A, 250V, agao lenta F1
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LISTA DE PECAS

Console de selecao

Caodigo
Item do produto Descricédo Designador Qtd.
1 041822 PCB do acionamento da valvula PCB3 1
008756 Fusivel: 5 A, 250V, agao lenta F1 1
2 129999 Conjunto de valvulas motorizadas MV1, MV2 2
229217 Chicote do console de selecao 1
228347 Conjunto de mangueiras 1
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LISTA DE PECAS

Console de medidas

Cédigo

Item do produto Descricao Designador Qtd.
1 078535 Console de medidas 1
2 129633 Lampada ecolégica 1
3 041897 PCB de distribuicdo de alimentagédo PCB1 1
008756 Fusivel: 5 A, 250V, acao lenta F1 1
4 228069 Conjunto: PCB de controle PCB2 1
5 006077 Valvulas de retencao 2
6 006109 Valvula solenoide SV16 1
7 005263 Transdutor de presséo (38 de 4 mostrados) P5 - P8 4
123802 Chicote do transdutor de presséo 1
006128* Valvula proporcional B1 -B4 4
228023* Conjunto: atualizagéo do tubo de medigdo do gas de HPR 1

(nao inclui o ltem 9)

229032 Chicote do console de medidas 1

9 Varios*** Conexdes de encaixe para sistemas HPRXD 1-2

* Consoles de gas com numero de série 500134 ou maior usam este codigo do produto

** Consoles de gas com niimero de série 500133 ou menor devem encomendar este conjunto

*** Quando o Kit 228023 for usado com um sistema de gas automatico HPR130XD, HPR260XD, HPR400XD
ou HPR80OXD, deveréo ser usadas as pecas a seguir: 104425 (1), 104406 (1), 015634 (2), 015732 (1),
e 015731 (1).
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LISTA DE PECAS

Tocha HyPerformance

Conjunto da tocha

Cédigo
Item do produto Descricdo

1 228354 HPR400XD Conjunto de tocha mecanizada

2 220706 Tocha de engate rapido

3 220571 Tubo de agua

4 220705 Receptaculo de engate rapido

5 220789 Conjunto da capa isolante da tocha: padrdo, 181 mm
220788 Conjunto da capa isolante da tocha: curto, 114 mm
220790 Conjunto da capa isolante da tocha: comprido, 248 mm

6 104269 Chave inglesa de 2 pol.
128879 Conjunto da tocha: anéis retentores, tubo de agua e selo
128880 Conjunto de engate rapido: anel retentor e conector
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LISTA DE PECAS

Cabos da tocha

Cod. produto Descricao
228291 2m
228292 3m
228293 45 m
228294 6m
228295 75 m
228296 10m
228297 15m

Nota: O cabo da tocha de 20 m nao esta disponivel para os sistemas HPR400XD

Cabo de contato 6hmico (Niao faz parte do sistema HPR400XD. Mostrado somente para referéncia.)

T (] == = s e

Céd. produto Comprimento
123983 3m

123984 6m

123985 75m

123986 9m

123987 12 m

123988 15 m

123989 23 m

123990 30m

123991 45 m
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LISTA DE PECAS

Conjuntos de consumiveis

Nota: Consulte Selegcdo de consumiveis ou Tabelas de corte na segdo 4 para encontrar aplicagdes especificas

Conjunto de pecas de aco-carbono — 228367

Cédigo do produto

026009
027055
044028
104119

104269
220179
220180
220181

220182
220183
220187
220188
220189
220192
220193
220194
220340
220352
220353
220354
220435
220436
220439
220552
220553
220554
220555
220571

220629
220631

220632
220635
220636
220637
420566
220665
220666
220668
420530
220747
220754
220756
220757
220760
220761

220764

Descricao

Anel retentor: 0,208 pol X 0,070 pol
Lubrificante: tubo de silicone de 1/4 oz
Anel retentor: 1,364 pol X 0,070 pol

Ferramenta: remogéo/substituicdo do consumivel

Chave: chave inglesa
Distribuidor de gas: 80 A/130 A
Distribuidor de gas: 30 A
Eletrodo: 130 A

Bico: 130 A

Bocal: 130 A

Eletrodo: 80 A

Bico: 130 A

Bocal: 80 A

Eletrodo: 30 A

Bico: 30 A

Bocal: 30 A

Tubo de agua com anel retentor
Eletrodo: 200 A
Distribuidor de gas: 200 A
Bico: 200 A

Eletrodo: 260 A
Distribuidor de gas: 260 A
Bico: 260 A

Eletrodo: 50 A
Distribuidor de gas: 50 A
Bico: 50 A

Bocal: 50 A

Tubo de agua com anel retentor (chanfro)
Eletrodo: 400 A
Distribuidor de gas: 400 A
Bico: 400 A

Capa do bico: 400 A
Bocal: 400 A

Capa do bocal: 400 A
Eletrodo SilverPlus: 80 A
Eletrodo SilverPlus: 130 A
Eletrodo SilverPlus: 200 A
Eletrodo SilverPlus: 260 A
Eletrodo SilverPlus: 400 A
Capa do bocal: 130 A
Capa do bico: 30 A

Capa do bico: 130 A
Capa do bico: 200 A
Capa do bico: 260 A
Bocal: 200 A

Bocal: 260 A

=

MM_L_L_L_L_L_L_L_L_L_L_LM_Lw_Lw_L_LM_LMw_LMw_LM_L_LMM_LMMMwM_L_L_L_LM_Lm’g
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LISTA DE PECAS

Conjunto de pecas de aluminio e de aco inoxidavel — 228368

Cédigo
do produto
026009
027055
044028
104119
104269
220179
220180
220181
220197
220198
220307
220337
220338
220339
220340
220342
220343
220346
220405
220406
220571
220637
220707
220708
220709
220712
220747
220755
220756
220758
220759
220762
220763
220814
220815
220847

Descricao

Anel retentor: 0,208 pol X 0,070 pol
Lubrificante: tubo de silicone de 1/4 oz

Anel retentor: 1,364 pol X 0,070 pol
Ferramenta: remogéo/substituigdo do consumivel
Chave: chave inglesa

Distribuidor de gas: ago-carbono 80 A/130 A
Distribuidor de gas: ago-carbono 30 A
Eletrodo: ago-carbono 130 A

Bico: ago inoxidavel 130 A

Bocal: ago inoxidavel 130 A

Eletrodo: ago inoxidavel 130 A

Bico: ago inoxidavel 80 A

Bocal: ago inoxidavel 80 A

Eletrodo: ago inoxidavel 80 A

Tubo de agua com anel retentor

Distribuidor de gas: ago inoxidavel 200 A
Bico: ago inoxidavel 200 A

Bico: aluminio 200 A

Distribuidor de gas: ago inoxidavel / aluminio 260 A
Bico: ago inoxidavel / aluminio 260 A

Tubo de agua com anel retentor (chanfro)
Capa do bocal: 400 A

Bocal: ago inoxidavel 400 A

Bico: ago inoxidavel 400 A

Eletrodo: ago inoxidavel 400 A

Capa do bico: ago inoxidavel 400 A

Capa do bocal: 130 A

Capa do bico: 130 A sentido anti-horario
Capa do bico: ago-carbono 130 A, sentido horario
Capa do bico: ago inoxidavel 260 A

Capa do bico: aluminio 200 A

Bocal: ago inoxidavel 200 A

Bocal: ago inoxidavel / aluminio 260 A

Capa do bico: 60 A HDi

Bocal: 60 A HDi, aco inoxidavel

Bico: 60 A HDi, ago inoxidavel

2
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LISTA DE PECAS

Consumiveis para corte de imagem espelhada

Corte reto

Aco-car bono

AY @ T 220340
mm- T
)

220182 220305 220181 ;

N ))-==()))---3 )il

-l
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
220188 220305 220187 :—m
|
I
I
I
|
I
I
I
I
220352 I
I
I

D)

220435

0):.3).)))))»))) . 220571

220636 - 220783 220632 220782 220629

0))

220637
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LISTA DE PECAS

Corte chanfrado

Aco-carbono

Capa Capa Distribuidor Tubo
protetora

do bico Bico de gas Eletrodo de agua

I
220742 220996 220806 220305 220802 l—m

|
!

! ! 220700
i i

i

)
..... —i 220742 220794 220646 220305 220649

220637 260 A :-—

)
: 220741 220794 220542 220442 220541 ;—(:B:D
: : 220571
400A —— ._._'_.!
220636 20783 | 220632 220782 220629
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LISTA DE PECAS

Pecas de reposicao recomendadas

Fonte de alimentacao

Cédigo
do produto Descricédo Designador Qtd.
128858 Conjunto de lampadas ecologicas 1
129792 Conjunto do chopper CH1,CH2,CH3,CH4 1
127039 Ventilador de 6 pol.: 230 c¢fm, 115 VCA 50 a 60 Hz 1
027079 Ventilador de 10 pol.: 450 a 550 c¢fm, 120 VCA de 50 a 60 Hz 1
003149 Relé: arco piloto, 120 VCA CR1 1
229213 Placa de circuito impresso (PCB): E/S 1
003232* Contator CON1 1
003228* Contator CON1 1
109004 Sensor de corrente: Hall 100 A, 4 V CS1,CS2,CS3,CS4 1
229238 Conjunto do circuito de partida PCB1 1
008551 Fusivel: 7,56 A, 600 V F1, F2 2
141030 PCB: controle PCB3 1
041802 PCB: distribuigéo de alimentacgéo PCB2 1
108028 Fusivel: 3 A, 250 V F5, F6, F7 3
108075 Fusivel: 6,3 A, 250 V (ruptura lenta) F1, F2, F3 3
108709 Fusivel: 10 A, 250 V F4 1
228171 Conjunto: bomba com grampo 1
228230 Conjunto: motor com grampo 1
141027 PCB: transmissdo do motor da bomba PCB7 1
* Fontes de alimentacédo de 200/208 V, 220 Ve 240 V
** Fontes de alimentagédo de 380V, 400V, 440V, 480V e 600V
Refrigerador
Codigo
do produto Descricdo Designador Qtd.
041897 Placa de circuito impresso (PCB): 1
distribuicdo de alimentagdo do console
008756 Fusivel: 5 A, 250 V (ruptura lenta) F1 1
027634 Invélucro do filtro (na parte posterior do refrigerador) 1
027664 Elemento filtrante 1
027926 Invélucro do filtro (sob o tanque de liquido refrigerante) 1
229235 Sensor de fluxo FS1 1
006113 Valvula de retencéo: rosca conica fémea (FPT) de 3/8 pol. 1
229229 Valvula solenoide 1
141033 PCB: Sensor do refrigerador 1
Console de Ignicao
Codigo
do produto Descricédo Designador Qtd.
041817 PCB de ignigao alta freqliéncia/alta tensdo 1
129854 Transformador T1 1
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LISTA DE PECAS

Consoles de medicao e de selecao

Codigo
do produto Descricao Designador Qtd.
228069 Conjunto: PCB de controle PCB2 1
041897 PCB de distribuicdo de alimentacgao PCBH1 1
008756 Fusivel: 5 A, 250 V (ruptura lenta) F1 1
041822 PCB do acionamento da valvula PCB3 1
008756 Fusivel: 5 A, 250 V (ruptura lenta) F1 1
228984 Valvula solenoide SV3 e SV10 2
006109 Valvula solenoide SV1, SV2, SV4-SV9, SV11-SV15 13
005263 Sensor de presséo 1
011109 Invélucro do filtro de ar (na parte posterior do console de selecdo) 1
011110 Elemento filtrante de ar 1
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LISTA DE PECAS

Etiqueta de adverténcia — 110647

Esta etiqueta de adverténcia é afixada em algumas fontes de
alimentagao. E importante que o operador e o técnico de manutengio
entendam a finalidade desses simbolos de adverténcia conforme
descritos. O texto numerado corresponde as caixas numeradas na
etiqueta.

110647 Rev. B

B: www.hypertherm.com/weee
|

1.1
1.2

1.3

3.1

3.2

3.3

4.1
4.2

4.3

5.1

As fagulhas de corte podem causar
explosdo ou incéndio.

Né&o corte perto de itens inflamaveis.

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

Né&o use um tambor ou outros recipientes
fechados como mesa de corte.

O arco de plasma pode causar lesbes e
queimar; ndo aponte o bico para si mesmo.
O arco comega instantaneamente quando
acionado.

Desligue a alimentagao antes de desmontar
a tocha.

Né&o segure a pega de trabalho perto
do caminho de corte.

Use protegéo corporal completa.

Tenséo perigosa. Risco de choque elétrico
ou queimadura.

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

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

Desligue a alimentagéao antes de realizar
a manutengdo. Nao toque em pecas
condutoras.

Os vapores do plasma podem ser
perigosos.

Né&o inale os vapores.

Use ventilagéo forgada ou exaustéo local
para remover os vapores.

Né&o opere em espagos fechados. Remova
os vapores com ventilagéo.

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

Use equipamentos corretos e apropriados
de protegao para proteger a cabeca,

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

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

Né&o retire, destrua nem cubra esta etiqueta.
Substitua itens que estiverem faltando,
danificados ou gastos.

6-24

HPR400XD Auto Gas - 806167



Secao 7

DIAGRAMAS DE FIACAO

Introducao

Esta segédo contém os diagramas de fiagdo do sistema. Ao rastrear um trajeto de sinal ou ao buscar referéncia nas
segOes Lista de pecas ou Localizacao de defeitos, fique atento ao seguinte formato, que ajudara vocé a entender
a organizacéo dos diagramas de fiagéo:

= Os numeros das chapas estdo localizados no canto inferior direito.
= Avreferéncia de cada pagina ¢ feita da seguinte forma:

CHAPA
C 4:D3\
Conexao de origem Bloco de referéncia N° da chapa Coordenadas
de origem de destino de destino
CHAPA
—4-D3 C\ \
N° da chapa Coordenadas Bloco de referéncia Coordenadas
de origem de origem de origem de destino

As Coordenadas de origem e de Destino referem-se as letras de A a D do eixo Y de cada chapa e aos numeros
de 1 a 4 do eixo X de cada chapa. O alinhamento das coordenadas levara vocé aos blocos de origem e de destino

(de forma semelhante a um mapa rodoviario).

Simbolos do diagrama de fiacao

Os simbolos do diagrama de fiagao e suas identificagbes antecedem os diagramas de fiagdo do sistema nesta segéo.
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DIAGRAMAS DE FIACAO
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Power
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Ll 51 IS |
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H5 ] N —— Shield_—— |
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1 Cooler Control Cable = :'j
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|
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| | ]
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L J
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—— . .
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‘\‘ Motor Drive Cable
|
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Unit 1 Unit 2 Unit 3 Unit 4
HPR PAC HPR PAC HPR PAC HPR PAC
Dry Cutting System Dry Cutting System Dry Cutting System Dry Cutting System
777777777777777777 1 e - - 00—/ - " 777777 -7/
‘ 141030 ‘ ‘ 141030 ‘ ‘ 141030 ‘ ‘ 141030 ‘
CONTROL BOARD CONTROL BOARD
| Jios U105 | | CONTROL BOARD Jios U105 | | Jio4 U105 | | CONTROL Boarp Jio4 U105
\ 12 12 \ \ 12 12 \ \ 12 12 \ \ 12 12 \
[ [ ¥ 3 [ X ) [ [ [N ) LX) [ [ [ X ) [ N ] [ [ = = [
| S301 J300 | | S301 J300 | | S301 J300 | | S301 J300 |
‘ ON 43214302 ‘ \ ON 43214302 ‘ \ ON 43214321 ‘ \ ON 3214321
AT IRt oo I L 1 1T T R 99s (O AT e s LT T IR e b ¢
\ eoecjsece \ \ eecdeccde | | \ edececdoe | | \ ecepoce | |
[ 12345678 ‘ ‘ 123456738 ‘ ‘ 12345678 ‘ ‘ 12345678 ‘
‘ Serial 1D Machine Motion ‘ ‘ Serial 1D Machine Motion ‘ ‘ Serial 1D Machine Motion ‘ ‘ Serial 1D Machine Motion ‘
Dipswitch Jumper Block Dipswitch Jumper Block Dipswitch Jumper Block Dipswitch Jumper Block
| | | | | | | |
‘ J303A ‘ ‘ J303B ‘ ‘ J303A ‘ ‘ J303B ‘ ‘ J303A ‘ ‘ J303B ‘ ‘ J303A ‘ J303B
CNC Interface Cable CNC Interface Cable CNC Interface Cable
CNC Interface Cable
Dipswitch setting example:
Notes: 5301
1) For single system installations set Serial ID (S301), and Machine Motion (J300) as shown in Unit 1, o
jumpers J104 and J105 must be closed. iﬂii H
On multi—system installations refer to the illustration. 12 3 456 78
Jumpers J104 and J105 are left open on all systems except for the very last system where | _ _ _ __ __ __ . L m
they are in the closed position. r i Switch 1 is in the On position
Termination resistors (120—ohm) or termination jumpers must be installed/set at the CNC for | | Switches 2-8 are in the Off position
each of the RS—422 RX and TX signal pairs. CNC
3) If a Hypertherm Automation Controller is being used, and there are intermittent communication ‘ ‘
failures (PS Link Failure), try removing the jumpers on J104 and J105 on the control board, and the | Interface |
termination jumper (J6 or J8) on the serial isolation board in the controler. Only remove Customer Su lied
the termination jumper on the serial isolation board that is connected to the HPR } ( PP ) }
power supply. See sheet 19 for more details.
| "X X
| Termination Termination
| [ ] [ ] |
‘ 120 120 ‘
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4 3 + 2 1
Uptional Remote Un/Uff
Notes:
. 1) For single system installation set Serial ID (S301), Machine
DW CUHWQ System Motion (J300), J104 & J105 as shown.
Relocate the white wire on TB2 from position #3 to position
#2. Connect customer supplied Remote On/Off cable in series
with the power supply and the gas console power switch.
Connect one terminal of the Remote On/Off cable to position
#2 on TB2 and the other terminal to position #3.
Refer to page 3 of the wiring diagram
Depress the Gas Console Power switch to the closed position (on position).
2) For a multi—system installation set up as described above, set jumpers as shown on the
TB2 multi—system interface page
r-——~—"~>F~">~"~>"—"—~—— /- l 3) The CNC will need a dedicated 1/0 for each system using the Remote On/Off feature
‘CON;;)(ESSJOARD Jio4  J10S \ RED/BLK [T 1RED/BLK (contact should be rated for min. 24Vac, 0.5 Amp)
} 12|[1e } RED oo RED -
) ) _*_{ o]
| | 00
S301
‘ J300 ‘ :}:{
| ON 43214321 L wuT o
‘ 00000 O [ Mm Gas Power Cable * |f a Hypertherm Automation controller is being used, and there are intermittent communication
‘ eocoooee ‘ _*—{ RED 0 failures (PS Link Failure), try removing the jumnpers on J104 and J105 on the control board, and the
| 12 3 | o WHT ~ termination jumper (J6 or J8) on the serial isolation board in the controler. Only remove
Serial ID Machine Motion RED I — the termination jumper on the serial isolation board that is connected to the HPR
} Dipswitch Jumper Block } 2 power supply. See figure below for details.
| |
J303A J303B r—- -7 o J1
\ \ sv
‘ ‘ l:l:| %
\ 0/8170 \ BMD AMD @
@)
Gas Console | z
Remote On /Off } } J2 J3 g
Customer Supplied L ] BHST AHST W
CNC Interface Cable 0 —o-o———1 T 95 Bg J6 ;
BTR RS-232 RS-232 ATR
T B g7 [e] (e e 0 e e, Jsoe e e e o] el
Dipswitch setting example: \ \
1 CNC \ RS—422 RS—422
5301 | Interface |
o | (Customer Supplied) |
\ \

LT

1.2 3 45 6 7 8

Switch 1 is in the On position

Switches 2—8 are in the Off position

Serial isolation board in a Hypertherm Automation controller

ELEC SCH: HPR400XD PWR SPLY W/AUTO
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HPR PAC
Dry Cutting System

141030

J104 J105 041842
CONTROL BOARD PLASMA INTERFACE BD
1 2 1 2

S301 J300

Uptional Command THC Interface

CNC Interface Cable

4321432

T IRBSS g

\
\
\
\
\
\
| See Command
\
\
\

THC Manual for <
internal Power %
345678 Supply wiring L
Serial ID Machine Motion
Dipswitch Jumper Block
J303B ‘ ‘ J303A ‘ JeB

CNC Interface Cable

CNC Interfa

|
[E—

| THC
(Optional Unit)

Command

Operator
Pendant
(Optional Unit)

Lifter 1/0 Interface Cable

Torch
Lifter
(Optional Unit)

Torch

]

Workpiece

L]

ce Cable

CNC Interface Cable

Notes:

1) For a single system installation set Serial ID (S301),
Machine Motion (J300), J104 & J105 as shown above.

2) For a two system installation duplicate a second power supply and Command THC
as illustrated for a single system, set Serial ID as shown for the second system.

3) For a three system installation set up as described above, set Serial ID as shown
for the third system.

4) For a four system installation set up as described above, set Serial ID as shown
for the fourth system.

5) All machine interface cables (Pwr. supply—CNC) used for serial communication between
Pwr. supply—CNC will have a common connection node with the CNC.

6) The CNC will need a dedicated 1/0 port for each Command THC.

7) If a Hypertherm Automation controller is being used, and there are intermittent communication
failures (PS Link Failure), try removing the jumpers on J104 and J105 on the control board,
and the termination jumper (J6 or JB) on the serial isolation board in the controler.

Only remove the termination jumper on the serial isolation board that is connected
to the HPR power supply. See figure on Sheet 19 for details.

Command 1/0 Cable—Second THC

Command 1/0 Cable—Third THC

- - - T

CNC

Interface

\

\

\

|

| .

| (Customer Supplied)
\

S301 L _

Serial ID

Dipswitch

for second system

S$301

Serial ID
Dipswitch

for third system

S301

Serial 1D
Dipswitch

for fourth system

Command 1/0 Cable—Fourth THC

Dipswitch setting example:

S301
ON

o TLTTLL

1.2 3 45 6 7 8

Switch 1 is in the On position
Switches 2—8 are in the Off position

ELEC SCH: HPR400XD PWR SPLY W/AUTO
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4 S * 2 1
Unit 1 Unit 2 Unit 3 Unit 4
Dry Cutting System Dry Cutting System Dry Cutting System Dry Cutting System
r T = A e = - r - A r T = A
‘ 141030 ‘ ‘ 141030 ‘ ‘ 141030 ‘ ‘ 141030 ‘
| CONTROL BOARD | | CONTROL BOARD | | CONTROL BOARD | | CONTROL BOARD |
} J104 J105 } } J104 J10S } } J104 J105 } } J104 JI10S }
‘ 12 12 ‘ ‘ 12 12 ‘ ‘ 12 12 ‘ ‘ 12 12 ‘
\ \ \ \ \ \ \ \
| J300 | | J300 | | J300 | | J300 | C
\ 4321432 e \ 43214321 e \ 43214321 | \ 4321432 | M-
‘ oooooo i ] ‘ oooooo i ] ‘ oooooo P ] ‘ oooooo P ]
\ ecedoooe || | \ ecoooce || | \ eoo00oce || | \ ooedecoe || |
| | \ 141131 \ | | \ 141131 \ | | \ 141131 \ | | \ 141131 \
Machine Motion | ETHERNET INTERFACE | Machine Motion |  ETHERNET INTERFACE | Machine Motion |  ETHERNET INTERFACE | Machine Motion | ETHERNET INTERFACE |
‘ Jumper Block ‘ ‘ BOARD ‘ ‘ Jumper Block ‘ ‘ BOARD ‘ ‘ Jumper Block ‘ ‘ BOARD ‘ ‘ Jumper Block ‘ ‘ BOARD ‘
} $301 } \ \ } $301 } \ \ } $301 } \ \ } $301 } \ \
| ON | \ A0, \ | ON | \ A0, \ | ON | \ A0, \ | ON | \ A0, \
| ERENNNG ‘ e |swe | ‘ 1 e@r |Swi | ‘ e |swl | ‘_
[ [ ‘ N v @ ‘ [ [ ‘ N b © ‘ [ [ ‘ N v © ‘ [ [ ‘ N v @ ‘
12345678 \ \ 12345678 \ \ 1234567 \ \ 12345678 \ \
[ \ UNIT ADDRESS \ ) \ UNIT ADDRESS \ ; \ UNIT ADDRESS \ ) \ UNIT ADDRESS
erial 1D ‘ ‘ Serial 1D ‘ ‘ Serial ID ‘ ‘ Serial 1D ‘ ‘
| Dipswitch \ | Dipswitch \ | Dipswitch \ | | Dipswitch \ |
| | | | | | | |
‘ J303A ‘ ‘ J303B ‘ J5 ‘ ‘ J1 ‘ J303A ‘ ‘ J303B ‘ JS ‘ ‘ J1 ‘ J303A ‘ ‘ J303B ‘ ‘ JS ‘ ‘ J1 ‘ J303A ‘ ‘ J303B ‘ ‘ JS ‘ ‘ J1
CNC Interface Cable CNC Interface Cable CNC Interface Cable CNC Interface Cable B
ArcGlide Ethernet Cable ArcGlide Ethernet Cable
ArcGlide Ethernet Cable ArcGlide Ethernet Cable
Notes: Dipswitch setting example:
1) For the 141030 control board, set Serial ID (S301), and Machine Motion (J300) as shown.
Jumpers J104 and J105 should be installed. $301
All 141030 DIPSWITCH and jumper settings are the same; serial IDs are determined ON
by the 141131 board setting. — - == — = iiiii B
2) For a single system installation, set SW1 on the 141131 board as shown in Unit 1. r 1 T EREEESR
3) For a two system installation, set SW1 on the 141131 boards as shown in Units 1 through 2. ‘ ‘
g% Eor a W‘Ehree sytstem_ Intstﬁ\\?_ﬂon, stetS%W ont;hewlﬂ;?bboodrds as ihownl InUU_r][ItSWWH":hrouEhArS. \ ArcGlide THC \ Switch 1 is in the On position
or a four system installation, se on the oards as shown in Units rou . i _ ; it
Y 9 | Oﬂd/O?’ Edgepro Modu\e(s) | Switches 2—8 are in the Off position
\ \
\ \
\ \
\ \
\ \
} } ELEC SCH: HPR400XD PWR SPLY W/AUTO A
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Apéndice A

DADOS DE SEGURANCA DO LiQUIDO REFRIGERANTE
DA TOCHA HYPERTHERM

Nesta secao:

1 — Identificagdo da substancia/mistura € da empresa reSPONSAVE .......c.crieceeiriricirireesereeee bbb sesaes a-2
2 = 1dENtfICAGAD AE MSCOS ..evuieriicritritie ittt bbb b bbb a-2
3 — Composigao/informagies SODIE iINGIrETIENTES ...ttt ses bbbttt a-3
4 — Procedimentos dE PriMEIrOS SOCOITOS .....cciueuriiueeruristueerestassseseassessessssssesesssessessssssessssssssssssessesssesassssssessssssssassssssssssssessssssssasssnns a-3
5 — Medidas de eXtiNGAO dE INCENAIOS......cccuiiiiiiiriiciii ittt a-3
6 — Medidas contra vazamentos aCIAENLAIS ... e a-3
A Vo [ 101y 2= ot Lo R YR U o T V=Y o P=To - oo J RS a-4
8 — Controles contra eXpoSsiGAO/ProtEGAO PESSO@I .......uuiuiuriuriiiiieie et a-4
9 — Propriedades fiSICAS © QUIMICEAS ...c.ciuiiireiriieeiritetsises s es s st s e bbb bbb e bbbt s e nn s a-4
10 — Estabilidade € reatiVIdaE ......ou e ss s s s a-5
11 = INfOrmMagOEs tOXICOIOGICAS. ....cuiuiiiiiriiiii it bbb bbb bbb bbb bbb bbb bbb a-5
12 = INfOrMAGOES ECOIOTICAS ...uvvuiuerristieerereiei sttt s bbb E bbb a-b
13 — ConSIAeragies SODIE ElIMINAGAD. ......o ettt ettt a bbb bbb se b e b e b b e e R e b e b ee et a-6
14 — Informagies SODIre tranSPOIE ... s a-6
15 — INfOrmMAaGOES rEQUIAMENTAIES.......cuiiieeereeeeie ettt s bbb E bbbt a-6
1B = OULIAS INTOIMAGOES ...uuvreriuctrereutiririeieese st eas bbbt e e b e s s e s e s b e s s b £ e e e R b e £t E s e xR e A e e e Rt E A e £ A b b e b e R e E et b eE et b s a-7
Ponto de congelamento da solugédo de propilenoglicol ... a-8
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Data FICHA DE DADOS SOBRE SEGURANCA Revisao
6 de dezembro de 2010 Mistura de 30% de PG no liquido refrigerante da tocha 2.01 CLP

1 - IDENTIFICACAO DA SUBSTANCIA/MISTURA E DA EMPRESA RESPONSAVEL

Identificador de produto — Mistura de 30% de PG no liquido refrigerante da tocha
Identificador de produto GHS — néo aplicavel.

Nome quimico — na@o aplicavel.

Nome comercial — Mistura de 30% de PG no liquido refrigerante da tocha

N° CAS — nao aplicavel.

N° EINECS — nao aplicavel.

N° de registro do REACH - néo disponivel.

Usos identificados relevantes da substancia ou mistura e usos desaconselhados
Uso(s) identificado(s) — apenas para uso industrial.

Usos desaconselhados — nao disponivel. ". - ’ e ®

Detalhes do fornecedor da ficha de dados sobre seguranca " "” G " G' "'

Identificagdo da empresa — Hypertherm

Telefone: +1 (603) 643-5638 (EUA), +31 (0) 165 596 907 (Europa)
E-Mail (pessoa responsavel) — technical.service@Hypertherm.com
Endereco — P.O. Box 5010, Hanover, NH 03755 USA (EUA),

Vaartveld 9, 4704 SE Roosendaal, Holanda (Europa) N\
Telefone de emergéncia: (800) 255-3924 (EUA), +1 (813) 248-0585 (internacional)  ShemTel o

2 - IDENTIFICACAO DE RISCOS

Classificacao CE NENHUMA Classificacao GHS NENHUMA
Palavra(s) de adverténcia
NENHUMA NENHUMA NENHUMA NENHUMA

De acordo com a Norma EC N° 1272/2008 pol (CLP) - NENHUMA
De acordo com a Diretiva 67/548/EEC e a Diretiva 1999/45/EC — NENHUMA
A preparagao nao esta classificada como perigosa no sentido da diretiva 1999/45/EC e 2006/121/EC.

Frases de risco = NENHUMA
Frases de seguranca = NENHUMA
Adverténcia(s) de perigo = NENHUMA

Adverténcia(s) de precaucio — NENHUMA

a-2 Sistemas a plasma Hypertherm

15/12/2010



Data

FICHA DE DADOS SOBRE SEG

URANCA

Revisao

6 de dezembro de 2010

Mistura de 30% de PG no liquido refrigerante da tocha

2.01 CLP

3 - COMPOSICAO/INFORMACOES SOBRE INGREDIENTES

INGREDIENTE DE RISCO 1 % EM PESO N° CAS N° CE Classificacdo CE
Propilenoglicol 30-50 57-55-6 200-338-0 NENHUMA
Classificacao GHS

Nao classificado NENHUMA
INGREDIENTE DE RISCO 2 % EM PESO N° CAS N° CE Classificacdo CE
Benzotriazol <1,0 95-14-7 202-394-1 Xn, F

Classificacao GHS

ADVERTENCIA @ @

Tox. aguda 4 (oral, cutanea, inalacio)

Irrit. nos Olhos 2, Cronico para ambiente aquatico 3

H302, 312, 319, 332, 412

Para texto completo de frases R (risco) consulte a segao 16. Para texto completo de frases P/P (perigo e precaugao) consulte
a segéo 16. Os componentes ndo perigosos nédo estéo listados.

4 — PROCEDIMENTOS DE PRIMEIROS SOCORROS

Inalacao

Né&o ¢ provavel que oferega riscos de inalagéo, a ndo ser que esteja presente na forma
de aerossol. Remova o paciente da exposicéo.

Contato com a pele

Lave a pele com agua.

Contato com os olhos

Se a substancia entrar em contato com os olhos, lave-os imediatamente com agua em
abundancia por varios minutos.

Ingestéao

Laxante. Nao induzir vomito. Em caso de ingestéo, procure imediatamente a orientagdo médica
e mostre a embalagem ou rotulo.

Tratamento médico adicional

Né&o ¢ provavel que seja necessario, mas se for, trate somente os sintomas.

5 — MEDIDAS DE EXTINCAO DE INCENDIOS

Combustivel, mas néo de facil combustéo.

Meios de extincado

Extinguir preferivelmente com pé quimico, espuma ou agua pulverizada

Meios de extincdao inadequados

Nenhum conhecido

Equipamento de protecao contra
incéndio

Um equipamento auténomo de protegao respiratoria e vestimenta de protegéo adequada

devem ser usados em casos de incéndio

6 — MEDIDAS CONTRA VAZAMENTOS ACIDENTAIS

Precaucées pessoais

Usar vestimenta de protegdo

Controles contra exposicdo ambiental

Absorver o vazamento na areia, terra ou qualquer material absorvente adequado

Outros

Nenhum

Sistemas a plasma Hypertherm
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Data FICHA DE DADOS SOBRE SEGURANCA Revisdo

6 de dezembro de 2010 Mistura de 30% de PG no liquido refrigerante da tocha 2.01 CLP

7 = ADMINISTRAGCAO E ARMAZENAMENTO

Administracao Nao é provavel que cause efeitos prejudiciais sob condi¢des normais de administragdo e uso.
Armazenamento Mantenha o recipiente bem fechado e seco. Mantenha-o afastado do calor. Mantenha-o
fora do alcance de criangas. Mantenha-o afastado de agentes oxidantes.
Temperatura de armazenamento: Ambiente
Prazo de armazenamento: Estavel em temperaturas ambientes
Uso especifico: Apenas para uso industrial.

8 - CONTROLES CONTRA EXPOSICAO/PROTECAO PESSOAL

Respiradores Em geral, ndo é necessario uma protecgao respiratéria pessoal. Use equipamento
de protecéo respiratdria adequado caso haja a possibilidade de exposigao a niveis
acima do limite de exposigdo ocupacional. Uma méascara para poeira ou mascara com
filtro para poeira do tipo A/P pode ser apropriada.

=) Protecao ocular Oculos de protegao.

Luvas N&o é necessario usar luvas de protegéo para produtos quimicos.

Protecao corporal Nenhuma.

Controles de engenharia Certifique-se de que haja ventilagdo adequada para remover vapores, fumaga, poeira
e etc.

Outros Nenhuma.

LIMITES DE EXPOSICAO OCUPACIONAL

SUBSTANCIA N*CAS GHTWAR) | @hTWA t'lg/mf*) (?)-;I-)Enl_) (n?;/Ean) Nota:
. . AIHA WEEL
Propilenoglicol 57-55-6 NE 10 * NE NE nos EUA
Benzotriazol 95-14-7 NE NE NE NE Nenhum
9 - PROPRIEDADES FiSICAS E QUIMICAS
Informacdes sobre propriedades basicas fisicas e quimicas
Aparéncia — liquida Presséo do vapor (mm Hg) — n&o disponivel
Cor: rosada — avermelhada Densidade do vapor (Ar=1) — néo disponivel
Odor — leve Densidade (g/ml) — 1,0 * 0,1 g/ml
Limiar de odor (ppm) — néo disponivel Solubilidade (agua) — solivel
pH (valor) — 5,5-7,0 (concentrado) Solubilidade (outro) — nédo estabelecida
Ponto de fusdo (°C) / ponto de congelamento (°C) — < -0 °C Coeficiente de separacéo (n-octanol/agua) — nao disponivel
Ponto de ebuligao/intervalo de ebuli¢ao (°C): >100 °C Temperatura de autoignigdo (°C) — néo disponivel
Ponto de fulgor (°C) — >95°C Temperatura de decomposi¢ao (°C) — nao disponivel
Taxa de evaporagdo — nao disponivel Viscosidade (mPa.s) — n&o disponivel
Inflamabilidade (solido, gas) — nao inflamavel Propriedades explosivas — nao explosiva
Variagdes do limite explosivo — nao disponivel Propriedades oxidantes — ndo oxidante
Qutras informagdes — nenhuma
a-4 Sistemas a plasma Hypertherm
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Data

FICHA DE DADOS SOBRE SEGURANCA Revisao

6 de dezembro de 2010

Mistura de 30% de PG no liquido refrigerante da tocha 2.01 CLP

10 — ESTABILIDADE E REATIVIDADE

Reatividade

Nenhum

Estabilidade quimica

Estavel sob condigdes normais

Possibilidade de reac6es perigosas

Nenhum

Condicdes a serem evitadas

Nenhum previsto

Materiais incompativeis

Mantenha-o afastado de agentes oxidantes

Produto(s) de decomposicio perigosa

Mondxido de carbono, dioxido de carbono, 6xidos de nitrogénio

11 — INFORMACOES TOXICOLOGICAS

11.1.1 = Substancias

Toxicidade aguda

Ingestao Toxicidade oral baixa, mas a ingestdo pode provocar irritagéo do trato
gastrointestinal
Inalagéo Né&o ¢é provavel que oferega riscos por inalagao

Contato com a pele

Irritacéo leve na pele de coelho

Contato com os olhos

Irritag&o leve nos olhos

Etiqueta(s) de perigo

Nenhum

Dano ou irritacdo grave nos olhos

Irritag&o leve nos olhos

Sensibilizacao respiratéria ou cutanea

Irritagéo leve na pele de coelho

Mutagenicidade

Nao conhecida

Carcinogenicidade

As organizagdes IARC, NTP, OSHA, ACGIH nao listam este
produto ou quaisquer componentes deste como contendo
um carcinégeno suspeito ou conhecido

Toxicidade reprodutiva

N&o conhecida

STOT-exposicao unica

Nao conhecida

STOT-exposicao repetida

Nao conhecida

Risco de aspiracao

Nao conhecida

12 — INFORMACOES ECOLOGICAS

Toxicidade

Nao permita que esta substancia quimica ou produto entre no meio
ambiente

Persisténcia e degradabilidade

Biodegradavel

Potencial de bioacumulacao

Nenhum previsto

Mobilidade no solo

E previsto que este produto tenha uma mobilidade moderada
no solo

Resultados da avaliacdao PBT e vPvB

Nenhum atribuido

Outros efeitos negativos

Nenhum previsto

Sistemas a plasma Hypertherm
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Data FICHA DE DADOS SOBRE SEGURANCA Revisdo

6 de dezembro de 2010 Mistura de 30% de PG no liquido refrigerante da tocha 2.01 CLP

13 — CONSIDERACOES SOBRE ELIMINACAO

Método de tratamento de residuos: O descarte deve ser feito em conformidade com as leis locais, estaduais e nacionais.
N&o sédo necessarias medidas especiais. Ndo é necessario nenhum pré-tratamento especifico da agua residual.

Informacées adicionais: Nenhuma

14 - INFORMACOES SOBRE TRANSPORTE

Néo foi classificado como perigoso para transporte.
Transporte a granel em conformidade com o Anexo Il da Convencao MARPOL73/78 e do Cédigo IBC.

15 - INFORMAGCOES REGULAMENTARES

EUA

TSCA (lei de controle de substancias toxicas) — Listado.

SARA 302 - Substancias extremamente perigosas — Nao aplicavel.

SARA 3183 - Substancias quimicas toxicas — Nao aplicavel.

SARA 311/312 - Categorias perigosas — Nenhuma.

CERCLA (lei de compensacéo e responsabilidade de resposta ambiental) — Néo aplicavel.
CWA (lei da agua pura) 307, Poluentes prioritarios — Nenhum.

CAA (lei do ar puro 1990) 112, Poluentes perigosos no ar (HAP) — Nenhum.

Proposta 65 (California) — Nao aplicavel.

Listas de Direito de Conhecimento do Estado — N° CAS 95-14-7 Listado em MA, NJ, PA.

Canada

Classificacdo WHMIS (Canada) — N&o classificado.

LISTA DE DIVULGACAO DE INGREDIENTES DO CANADA — Nio aplicavel.
Canada (DSL/NDSL) - Listado.

UE
EINECS (Europa) - Listado.
Wassergefahrdungsklasse (Alemanha) — Nenhum.

a-6 Sistemas a plasma Hypertherm
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Data FICHA DE DADOS SOBRE SEGURANCA Revisao
6 de dezembro de 2010 Mistura de 30% de PG no liquido refrigerante da tocha 2.01 CLP

16 — OUTRAS INFORMACOES

As secdes abaixo contém revisées ou novas adverténcias: 1-16.

Legenda

LTEL Long Term Exposure Limit (limite de exposigéo por longo periodo)

STEL Short Term Exposure Limit (limite de exposigéo por curto periodo)

STOT Specific Target Organ Toxicity (toxicidade especifica em drgaos-alvo)
DNEL Derived No Effect Level (nivel derivado sem efeito)

PNEC Predicted No Effect Concentration (concentracdo sem efeitos previsiveis)

Referéncias:

Frases de risco e de seguranca

Nenhuma. A preparagdo ndo esté classificada como perigosa no sentido da diretiva 1999/45/EC e 2006/121/EC.
Adverténcia(s) de perigo e de precaucio

Nenhuma. A preparagdo nédo esté classificada como perigosa no sentido da diretiva 1999/45/EC e 2006/121/EC.

Recomendacéo para treinamento — nenhuma.

Informacdes adicionais
EUA - NFPA (associagéo nacional de protecdo contra incéndio) - classificagdo NFPA: Inflamabilidade - 1,
Sauide - 0, Instabilidade/Reatividade = 0.

As informagdes contidas nesta publicagédo ou fornecidas de outra maneira para os usuarios sdo consideradas como
exatas e fornecidas em boa fé, e servem para os usuarios se certificarem sobre a adequagédo do produto para seus
proprios objetivos pessoais. A Hypertherm ndo da garantias quanto a adequagéo do produto para qualquer finalidade
especifica e esta excluida qualquer garantia ou condigao implicita (estatutaria ou de alguma outra forma), exceto
quando esta estiver proibida por lei. A Hypertherm ndo assume qualquer responsabilidade por perdas ou danos

(que nao decorrentes de morte ou ferimentos pessoais provocados por produto com defeito, se comprovado),

como consequéncia da seguranga desta informagéo. A liberdade sob patentes, direitos autorais e design ndo pode
ser presumida.

Nota: Ficha de dados sobre seguranga de autoria original em inglés
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DADOS DE SEGURANCA DO LiQUIDO REFRIGERANTE DA TOCHA HYPERTHERM

PONTO DE CONGELAMENTO DA SOLUGCAO DE PROPILENOGLICOL

Temperatura
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Apéndice B

PROTOCOLO DE INTERFACE DO CNC

Nesta secao:

[ PET g ANz T =X E= IR T (=15 £= (o IO b-2
Lista de sinais

SIS e teteueseses e E R R R R RS SRR RR R R R R R R E R
HAIAWATE ...ttt e s s 4R R e £ A £ eE s LR b e £ R E R AR e e e A b b e et b et b-3
FIAGA0 MUIIPONTO ...ttt bbb bbb bbb b b-4
ENdereGamento MUIIPONTO ...ttt b-5
COMANTOS SEIIAIS ...ueueueeeaceirestaeeriseateeesesesesse st eeseesebee e et eeeseaesse st sessEseaeEee s e e b e b eE e aeEeEeE LA e b e e s e A e e eEReEeE s A LR e b eE A e A b e b e e e A e et e b b ae s bt ne e be b et neaas
[0 4 =1 {0 OSSOSO OO
Enquadramento
{070 44 P=To T (o 1= NPT TSSOSO
Tabela de COMANAOS (1 A T14) ...ttt s et s s s s ss s s s st s et s s s s s s s st bnsen s st s st ensensntansssansanaans b-6
RESPOSIAS @ EITOS ...ttt s bR e AR R8st e e b-20
CAlculo de SOMAS AE VEIIICAGAD. ... etueerereecererieeieerereie ettt e e b bbbt ee bbbt en b-20
L7 Yo [Te o T 3o LI =T o B
LT eTo T ToTsTe LoTET 21 {1 OO SO PSP TP
Codigos de tipos de gas
ReQUISIEOS O CINC ... bbb bbb
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APENDICE B - PROTOCOLO DE INTERFACE DO CNC

Hardware da interface

= A interface usara uma combinagéo de sinais isolados (5 entradas, 3 saidas e 24 VCC ativa baixa) e uma
interface RS422 enderecavel.

= O hardware fornecera 4 enderegos exclusivos, permitindo que 4 sistemas sejam conectados a uma porta serial
do CNC. O mecanismo de enderegcamento estara dentro da fonte de alimentagdo em uma placa de circuito
impresso. (Nota: Um total de 32 pontos de E/S (20 entradas, 12 saidas) sera necessario para 4 sistemas).

= O hardware do RS422 tera um transmissor de trés estados para se desconectar da linha quando néo estiver

se comunicando.

= Orificios de montagem para a area da placa de interface do plasma CommandTHC.

* E necessaria uma interface compativel com o CommandTHC/HD4070.

Lista de sinais
Sinais
Nome do sinal

Plasma Start
(Partida de plasma)

Machine Motion 1
(Movimento da maquina 1)

Machine Motion 2
(Movimento da maquina 2)

Machine Motion 3
(Movimento da maquina 3)

Machine Motion 4
(Movimento da maquina 4)

Hold Ignition
(Conter ignicao)

Tipo
Entrada

Saida

Saida

Saida

Saida

Entrada

Descricao

Quando ativo, o sistema de plasma acendera um arco.

Indica que o arco foi transferido para a chapa. Este sinal

¢ selecionado por um jumper na placa de controle da fonte

de alimentagao. Apenas 1 sinal de movimento é necessario por
sistema. Os sinais de movimento restantes podem ser usados para
ligar varios sistemas em uma configuragédo daisy-chain.

Indica que o arco foi transferido para a chapa. Este sinal

¢ selecionado por um jumper na placa de controle da fonte

de alimentagao. Apenas 1 sinal de movimento é necessario por
sistema. Os sinais de movimento restantes podem ser usados para
ligar varios sistemas em uma configuragédo daisy-chain.

Indica que o arco foi transferido para a chapa. Este sinal

¢ selecionado por um jumper na placa de controle da fonte

de alimentagao. Apenas 1 sinal de movimento é necessario por
sistema. Os sinais de movimento restantes podem ser usados para
ligar varios sistemas em uma configuragédo daisy-chain.

Indica que o arco foi transferido para a chapa. Este sinal

¢ selecionado por um jumper na placa de controle da fonte

de alimentagao. Apenas 1 sinal de movimento é necessario por
sistema. Os sinais de movimento restantes podem ser usados para
ligar varios sistemas em uma configuragédo daisy-chain.

Quando ativo, o sistema permanecera em pré-fluxo e atrasara
a ignicdo da tocha. O sinal devera ser aplicado simultaneamente
ao sinal de partida.
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APENDICE B - PROTOCOLO DE INTERFACE DO CNC

Lista de sinais (continuacao)

Nome do sinal Tipo

System Error Saida
(Erro no sistema)

Pierce Complete Entrada
(Concluséo da perfuragao)

Corner Current Entrada
(Corrente em cantos)

Remote Power Entrada
(Alimentagdo remota)

Not Ready for Start Saida
(N&o esta pronto para partir)

Ramp-down Error Saida
(Erro de rampa de fim de arco)

TX+ Serial
TX- Serial
RX+ Serial
RX- Serial
Hardware

Descricao

Indica que ocorreu um erro no sistema a plasma. Use a interface
serial para consultar o nimero do codigo de erro especifico.

Quando ativo, o sistema usara os gases de pré-fluxo de protecédo
durante a perfuragdo. Quando o sinal for removido, o sistema
mudara para gases de fluxo de corte de protegéo. O sinal devera ser
aplicado simultaneamente ao sinal de partida.

Quando ativo, o sistema mudara para a corrente em cantos
especificada pelo usuario.

Usada para ligar ou desligar a alimentagéo

Quando ativo, este sinal indica que o sistema a plasma néo esta
pronto para um sinal de partida do plasma. Isso pode acontecer
porque o sistema esta purgando ou em modo de gas de teste.

Indica que o arco nao executou a rampa de fim de arco
corretamente. A vida util do consumivel é reduzida.

Transmitindo do sistema
Conectar ao CNC RX+

Transmitindo do sistema
Conectar ao CNC RX-

Recebendo pelo sistema
Conectar ao CNC TX+

Recebendo pelo sistema
Conectar ao CNC TX-

Entradas — ativa baixa, contato seco, isolada opticamente

Inativa: 24 V ou circuito aberto, 0 mA

Ativa: 0 V ou contato fechado (0 ohm min., 6,5 mA; 200 k ohm max., 0,1 mA)

Saidas — ativa baixa, coletor aberto, isolada opticamente

Inativa: Circuito aberto/coletor aberto até 40 V, 0 mA
Pull-up de 24 V recomendado em carga de alta impedancia

Ativa: Saida maxima de 0,3 V para carga de alta impedancia, tampa dissipadora até 5 mA
Ou resisténcia de carga minima de 2 k ohm

Serial — comunicagdes seriais RS422

HPR400XD Auto Gas - 806167
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APENDICE B - PROTOCOLO DE INTERFACE DO CNC

Fiacao multiponto

Partida de plasma

Conter ignigao

Conclusdo da perfuracdo

—DB37

Corrente em cantos

A A A A

Movimento da maquina 1

Movimento da maquina 2

Movimento da maquina 3

Movimento da maquina 4

Erro no sistema

Erro na rampa de fim de arco

< RS422 serial

Alimentagéo remota

€onorr T

Sistema HPR 1

(“ativada/desativada”)

Sistema HPR 2

‘_Aﬂm_erltagéo remota
“ON/OFF”
(“ativada/desativada”)

=

Alimentagao remota

Sistema HPR 3

‘oo T 7T

(“ativada/desativada”)

Sistema HPR 4

Alimentagdo remota “ON/OFF" (“ativada/desativada”) a

CNC
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APENDICE B - PROTOCOLO DE INTERFACE DO CNC

Enderecamento multiponto

O controle da fonte de alimentagéo tem chaves DIP para definir o ID da fonte de alimentagao.
As chaves DIP 2, 3 e 4 sdo usadas para definir o ID.

2 3 4 ID
Off (Desativado) Off (Desativado) Off (Desativado) 0
On (Ativado) Off (Desativado) Off (Desativado) 1
Off (Desativado) On (Ativado) Off (Desativado) 2
On (Ativado) On (Ativado) Off (Desativado) 3
Off (Desativado) Off (Desativado) On (Ativado) Reservado
On (Ativado) Off (Desativado) On (Ativado) Reservado
Off (Desativado) On (Ativado) On (Ativado) Reservado
On (Ativado) On (Ativado) On (Ativado) Reservado

Os sistemas com ID 0 séo inicializados com a interface serial ativada. Os sistemas com qualquer outro ID sdo
inicializados com a interface serial desativada.

Para implementar a interface multiponto, o CNC deve enviar o comando SLEEP (086) que colocara todos os sistemas
na linha em modo de suspensio. O comando WAKE (085) com o ID do sistema especifico ativara o sistema com

o qual o CNC quer se comunicar. Agora, qualquer comando pode ser enviado a essa fonte de alimentagéo, enquanto
todos os outros sistemas ignorardo a comunicagdo. Quando o CNC finaliza a comunicagdo com essa fonte

de alimentagdo, o comando SLEEP deve ser enviado e entdo o comando WAKE ¢ usado para comunicagdo com

0 proximo sistema.

Comandos seriais

Formato
Protocolo baseado em ASCII
Transmissdo 19200
8 bits de dados
1 bit de Parada
Sem paridade
Sem controle de fluxo

Enquadramento
> = Inicio da mensagem
ID de comando de 3 bytes
Dados
Soma de verificagdo de 2 bytes
< = Fim da mensagem

Amostra: >0011C2<

Comandos

As respostas refletirao o ID do comando, a menos que exista um erro no comando.
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APENDICE B - PROTOCOLO DE INTERFACE DO CNC

Tabela de comandos (1 de 14)

ID

Comando

Sistema

Descricao

000

HELLO (Ola)

Sistema de gas
manual
Sistema de gas
automatico

Estabelecer comunicagéo com o sistema a plasma.Use esse comando para
determinar se o sistema esta configurado como um 800XD ou 400 XD. Esse
comando retornara o “HPR800XD" no lugar do “HPR400XD" quando a fonte
de alimentagdo secundaria estiver conectada e ligada.

Dados:
Nenhum

Valor de retorno:
String que identifica o sistema

Exemplo:

>00090<
>000HYPERFORMANCE130MANUALB5<
ou

>000HYPERFORMANCE130AUTO30<

ou
>000HYPERFORMANCE130AUTOMIX1E<

001

VERSION
(Versao)

Sistema de gas
manual
Sistema de gas
automatico

Obter a versédo do firmware da fonte de alimentagéo.

Dados:
Nenhum

Valor de retorno:

Firmware da fonte de alimentagéo, depois firmware do console de gas,
delimitados por espagos

Exemplo:

>00191<

>001A.0 A.25< (fonte de alimentag&o rev. A, gas rev. A)

002

GET_STATE
(Obter estado)

Sistema de gas
manual
Sistema de gas
automatico

Obter o estado atual do sistema a plasma.

Dados:
Nenhum

Valor de retorno:
Codigo de status (consulte tabela V)

Exemplo:
>00292<
>002000052< (codigo de status 0)

003

LAST_ERROR
(Ultimo erro)

Sistema de gas
manual
Sistema de gas
automatico

Obter o ultimo erro que ocorreu no sistema.

Dados:
Nenhum

Valor de retorno:
Cadigo de erro (consulte tabela 1V)

Exemplo:
>00393<
>00301165B< (codigo de erro 116)

004

REMOTE_MODE
(Modo remoto)

Sistema de gas
manual
Sistema de gas
automatico

Colocar o sistema em modo remoto para permitir o controle remoto do sistema
a plasma.

Dados:

Nenhum

Valor de retorno:

1 = aceito, O = ndo aceito

Exemplo:
>00494<
>0041C5b<

b-6
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APENDICE B - PROTOCOLO DE INTERFACE DO CNC

Tabela de comandos (2 de 14)

ID Comando Sistema Descricdo
028 |READ_PLASMA_AMPS |Sistema de gas manual Ler a corrente real da fonte de alimentagao.
(Ler corrente de plasma) | Sistema de gas automatico Dados:
Nenhum

Valor de retorno:
Corrente da fonte de alimentagédo em ampéres

Exemplo:
>0289A<
>02801305E< (130 A)

058

SET_NOMINAL_AMPS
(Configurar corrente
nominal)

Sistema de gas automatico

Definir a corrente da fonte de alimentagdo em ampeéres.
Dados:
5 A a 260 A (limitada a 130 A no HPR130)

Valor de retorno:
Valor real da corrente definido

Exemplo:
>05813031<
>058013061< (definir 130 A)

064

GAS_PREFLOW._
TEST_START
(Iniciar teste de gas
de pré-fluxo)

Sistema de gas manual
Sistema de gas automatico

Ligar os gases de pré-fluxo. Nao permitido durante o corte.
Dados:

Nenhum

Valor de retorno:

1 = aceito, O = ndo aceito

Exemplo:

>0649A<

>0641CB<

065

GAS_PREFLOW._
TEST STOP
(Parar teste de gas
de pré-fluxo)

Sistema de gas manual
Sistema de gas automatico

Desligar os gases de pré-fluxo. Nao permitido durante o corte.

Dados:
Nenhum

Valor de retorno:

1 = aceito, O = ndo aceito
Exemplo:

>0659B<

>0651CC<

066

GAS_CUTFLOW_TEST
START (Iniciar teste de
gas de fluxo de corte)

Sistema de gas manual
Sistema de gas automatico

Ligar os gases do fluxo de corte. Nao permitido durante o corte.

Dados:
Nenhum

Valor de retorno:
1 = aceito, 0 = ndo aceito
Exemplo:

>0669C<
>0661CD<

067

GAS_CUTFLOW_
TEST_STOP
(Parar teste de gas
de fluxo de corte)

Sistema de gas manual
Sistema de gas automatico

Desligar os gases do fluxo de corte. Nao permitido durante o corte.

Dados:
Nenhum

Valor de retorno:
1 = aceito, 0 = ndo aceito

Exemplo:
>0679D<
>0671CE<)
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APENDICE B - PROTOCOLO DE INTERFACE DO CNC

Tabela de comandos (3 de 14)

ID

Comando

Sistema

Descricao

068

SYSTEM_RESET
(Reiniciar o sistema)

Sistema de gas manual
Sistema de gas
automatico

Limpar condigdes de erro e retomar operagao. Aceito
somente se o sistema estiver em uma condigdo de erro
de desligamento (codigo de erro > 79 e estado = 14).

Dados:

Nenhum

Valor de retorno:

1 = aceito, 0 = ndo aceito
Exemplo:

>0689E<

>0681CF<

070

SET_CORNER_CURRENT
(Configurar corrente de canto)

Sistema de gas manual
Sistema de gas
automatico

Quando a entrada CORRENTE EM CANTOS estiver ativada,
a fonte de alimentagéo alternara para a porcentagem
de corrente especificada.

Dados:

% da corrente de corte (50% a 100%)
50=50%

Valor de retorno:

% atingido

Amostra:

>0707503<

>070007563< (definir 75%)<

071

MANUAL_PUMP_CONTROL
(Controle manual da bomba)

Sistema de gas manual
Sistema de gas
automatico

Usado para substituir o controle de software da bomba de
liquido refrigerante. Se o sistema tiver um erro fatal, a bomba
ndo podera ser substituida.

Dados:

1 = substituir software para forgar ativagdo da bomba,
0 = software do sistema controla a bomba, substituicdo
desativada

Valor de retorno:
1 = aceito, 0 = ndo aceito

Amostra:
>0711C9<
>0711C9<

072

GET_CONTROL_VOLTAGE
(Obter tensao de controle)

Sistema de gas manual
Sistema de gas
automatico

Retorna a tensdo de controle interno da fonte de alimentacéo

Dados:
Nenhum

Valor de retorno:
Tensdo (1/10V)
1200 =120V

Amostra:
>07299<
>07212005C< (120,0 V)

b-8
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APENDICE B - PROTOCOLO DE INTERFACE DO CNC

Tabela de comandos (4 de 14)

ID

Comando

Sistema

Descricao

074

GET_IO_STATUS
(Obter status de ES)

Sistema de gas manual
Sistema de gas
automatico

Fazer a leitura do status das portas de E/S do processador
de sinal digital (DSP). Consulte a lista de E/S para obter
a descrigéo de cada bit nas portas A-F.

Dados:
Nenhum

Valor de retorno:

PA00000000 PB0O0000000 PCO0000000 PDO0000000
PEO0000000 PFO0000000

As portas A-F séo retornadas delimitadas por espagos.
Os numeros séo a representagdo decimal do valor binario
da porta. 1 = ativado, 0 = desativado.

Amostra:

>0749B<

>074PA00000100 PBO0O000000O PC00010101
PD00100000 PEO0O0O10000 PF10000000B7<

078

SET_ALL_GAS_FLOWS
(Configurar todos os fluxos de gas)

Sistema de gas
automatico

Definir todas as faixas de vazdo de gas.

O ponto de regulagem da mistura de N, e do gas 2 s é
aplicavel quando se usa um gas de plasma misturado como
H35 - N,. Caso contrario, estes dois valores devem ser
definidos como O.

Um valor de O para o ponto de regulagem da mistura N, fara
com que o sistema feche SV12, a valvula solenoide para o
tipo de mistura N,. Um valor de O para ponto de regulagem
da mistura de gas 2 far4 com que o sistema feche SV13 e
abra SV14. Com isso, o0 gas da entrada sera desviado da
valvula do motor 2 e passara diretamente para a saida do
console de mistura.

Dados:

Delimitados por espagos:

Fluxo de corte a plasma (0 a 99 Ib/pol?),

Pré-fluxo de plasma (0 a 99 Ib/pol?),

Fluxo de corte de protecdo (0 a 99 Ib/pol?),

Pré-fluxo de protecdo (0 a 99 Ib/pol?),

Ponto de regulagem da mistura de N, (0 a 100 Ib/pol?),
Ponto de regulagem da mistura de gas 2 (0 a 100 Ib/pol?).

Valor de retorno:
1 = aceito, 0 = ndo aceito

Amostra:
>07855 45 35 25 50 50AB<
>0781D0<
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APENDICE B - PROTOCOLO DE INTERFACE DO CNC

Tabela de comandos (5 de 14)

ID Comando Sistema Descricao
079 |GET_PS_INFO Sistema de gas manual [Retorna pressoes, estado do sistema e erro do sistema, delimitados
(Obter informagdes de PS) Sistema de gas por espagos
automatico Dados:
Nenhum

Valor de retorno:

Presséo do fluxo de corte a plasma (0044 = 44 |b/pol?)
Pressédo do pré-fluxo de plasma (0044 = 44 Ib/pol?)
Presséo do fluxo de corte de protegao (0044 = 44 Ib/pol2)
Presséo do pré-fluxo de protegdo (0044 = 44 Ib/pol?)
Ponto de regulagem da corrente (A)

Estado do sistema (consulte a tabela V) (0003 = estado 3)
Erro no sistema (consulte a tabela IV) (0000 = erro 0)
Pressédo do gas de corte 1 (0044 = 44 |b/pol?)

Pressao do gas de corte 2 (0044 = 44 Ib/pol?)

Pressao na entrada da mistura de N, (0044 = 44 Ib/pol?)
Press&o na entrada da mistura de gas 2 (0044 = 44 Ib/pol?)

Nota: Gas de corte 1, gés de corte 2, entrada da mistura N, e a
entrada da mistura de gas 2 ndo sao medidos na configuragéo do
console de gas manual.

Amostra:

>079A0<

>079PC0044 PP0042 SC0034 SP0035 CS0040 STO003
ER0000 CG0000 CGO000 MVO000 MVOOOODE<

084 |DOWNLOAD_SOFTWARE A definir Download do novo firmware no sistema a plasma.
(Fazer download de software) Dados:
A definir

N&ao implementado atualmente

nos sistemas HD4070 ou HPR Valor de retorno:

1 = pacote aceito, 0 = ndo aceito

Amostra:
A definir
085 |WAKE (Despertar) Sistema de gas manual [Este comando ¢é usado para ativar um sistema e permitir que seu
Sistema de gas transmissor se comunique em uma linha multiponto.
automatico Dados:

ID do sistema, definido por chaves DIP na placa de circuito
impresso.

Valor de retorno:
Eco do comando

Amostra:

>0850CD<

>0850CD<

086 |SLEEP (Hibernar) Sistema de gas manual [Comandar todos os sistemas na linha para desconectar seus
Sistema de gas transmissores

automatico Dados:

Nenhum
Valor de retorno:
Nenhum

Amostra:
>0869E<
Sem resposta
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APENDICE B - PROTOCOLO DE INTERFACE DO CNC

Tabela de comandos (6 de 14)

transmissao)

ID Comando Sistema Descricao
087 |BROADCAST MODE |Sistema de gas|Comandar todos os sistemas para ficar na escuta, mas nao responder.
(Modo de manual Dados:

Sistema de gas
automatico

Nenhum

Valor de retorno:
Nenhum
Amostra:
>0879F<

sem resposta

094

READ_GAS_
PRESSURES
(Ler pressées de gas)

Sistema de gas
manual
Sistema de gas
automatico

Fazer a leitura das pressdes dos gases.

Dados:

Nenhum

Valor de retorno:

Presséao do fluxo de corte a plasma (Ib/pol?),
Pressado do pré-fluxo de plasma (Ib/pol2?),
Presséo do fluxo de corte de protegao (Ib/pol?),
Presséo do pré-fluxo de protecao (Ib/pol?),
Presséo do gas de corte 1 (Ib/pol?),

Pressao do gas de corte 2 (Ib/pol?),

Presséo na entrada da mistura N, (Ib/pol?),
Pressao na entrada da mistura de gas 2 (Ib/pol2)
delimitados por espagos

Os valores estédo em Ib/pol2 (0007 = 7 Ib/pol?)
Amostra:

>0949D<

>094PC0007 PP0036 SC0016 SPO003 CG0O000 CG0000 MV0O000 MV0O0005D<

095

SET_ALL
PARAMETERS
(Configurar todos
os parametros)

Sistema de gas
automatico

Definir todas as variaveis para executar o sistema de plasma. Se os gases de
entrada forem alterados, a fonte de alimentacao entrara em estado de
purga. As alteracdes no tipo de gas nao sao permitidas quando o sistema
esta cortando (estado 4 — estado 10).

O ponto de regulagem da mistura de N, e da mistura do gas 2 s6 ¢ aplicavel quando
se usa um gas de plasma misturado como H35 — N,, do contrario, estes 2 valores
devem ser definidos como O.

Um valor de 0 para o ponto de regulagem da mistura N, fard com que o sistema
feche SV12, a vélvula solenoide para o tipo de mistura N,. Um valor de O para ponto
de regulagem da mistura de gas 2 far4 com que o sistema feche SV13 e abra
SV14. Com isso, o gas da entrada sera desviado da valvula do motor 2 e passara
diretamente para a saida do console de mistura.

Dados:

Ponto de regulagem da corrente (5 A a 130/260/400 A),
Porcentagem de corrente em cantos (50% a 100%),

Cadigo do tipo de gas de plasma (use a tabela VI),

Coadigo do tipo de gas de protecao (use a tabela VI),

Ponto de regulagem do fluxo de corte a plasma (0 a 99 Ib/pol?),
Ponto de regulagem do pré-fluxo de plasma (0 a 99 Ib/pol?),
Ponto de regulagem do fluxo de corte de protegédo (0 a 99 Ib/pol?),
Ponto de regulagem do pré-fluxo de protegéo (0 a 99 Ib/pol?),
Ponto de regulagem da mistura de N, (0 a 100 Ib/pol2),

Ponto de regulagem da mistura de gas 2 (0 a 100 Ib/pol?),
delimitados por espagos.

Valor de retorno:

1 = aceito, 0 = ndo aceito

Amostra:

>095100 75 1 6 55 45 35 25 00 0084<

>0951CF<
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APENDICE B - PROTOCOLO DE INTERFACE DO CNC

Tabela de comandos (7 de 14)

ID Comando Sistema Descricao
096 [SET_INLET_GASES Sistema de gas |Definir os gases de entrada para o console automatico. Se os gases de
(Configurar gases de entrada) [automatico entrada forem alterados, a fonte de alimentacao entrara em estado

de purga. As alteracdes no tipo de gas nao sao permitidas quando
o sistema esta cortando (estado 4 — estado 10).

Dados:

Cadigo do tipo de gas de plasma (consulte a tabela V1),
Cadigo do tipo de gas de protegao (consulte a tabela VI),
delimitados por espagos.

Valor de retorno:

1 = aceito, O = ndo aceito

Amostra:

>0961 626<

(Gas de plasma definido = O, e gas de protegéo definido = N,)
>0961D0<

097 |READ_CORNER_CURRENT
(Ler tensao de canto)

Sistema de gas
manual
Sistema de gas
automatico

Fazer a leitura da porcentagem de corrente em cantos

Dados:
Nenhum

Valor de retorno:
Porcentagem

Amostra:
>097A0<
>09700756C< (75%)

098|GET_INLET_GASES
(Obter gases de entrada)

Sistema de gas
manual
Sistema de gas
automatico

Fazer a leitura dos tipos de gas de entrada

Dados:
Nenhum

Valor de retorno:

Codigo do tipo de gas de plasma (consulte a tabela V),
Cadigo do tipo de gas de protegao (consulte a tabela VI),
delimitados por espagos

Amostra:
>098A1<
>0980001 000648< (Gas de plasma = O, e gas de protegdo = N,)

099|GET_GAS_FLOWS
(Obter fluxos de gas)

Sistema de gas
automatico

Fazer a leitura dos pontos de regulagem dos gases

Dados:
Nenhum

Valor de retorno:

Ponto de regulagem do fluxo de corte a plasma (Ib/pol?),
Ponto de regulagem do pré-fluxo de plasma (lb/pol?),

Ponto de regulagem do fluxo de corte de protecéo (Ib/pol?),
Ponto de regulagem do pré-fluxo de protecéo (Ib/pol?),
Ponto de regulagem da mistura de N, (Ib/pol2),

Ponto de regulagem da mistura de gas 2 (Ib/pol2)
delimitados por espagos.

(55 = 55 Ib/pol?)
Amostra:

>099A2<
>0990055 0045 0035 0025 0050 0O050EE<
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APENDICE B - PROTOCOLO DE INTERFACE DO CNC

Tabela de comandos (8 de 14)

ID

Comando

Sistema

Descricao

100

GET_CONTROL_
DATA

(Obter dados

de controle)

Sistema de gas
manual
Sistema de gas
automatico

Fazer a leitura dos dados de controle interno:

Chopper A usado em HPR130/HPR260
Chopper B usado em HPR260

A string de retorno sera idéntica se o sistema for um HPR130 ou HPR260. Os dados do
chopper B podem ser ignorados para HPR130.

Temperatura do chopper A (A/D bruta, 0 a 1023),
Temperatura do chopper B (A/D bruta, 0 a 1023),

Tensédo de linha (1/10 V, 0 a 2400), 240 VCA

Fluxo do liquido refrigerante (1/100 gpm, 0 a 440), 4,40 gpm
Temperatura do liquido refrigerante (A/D bruta, 0 a 1023),
Temperatura do transformador (A/D bruta, 0 a 1023),
Corrente do chopper A (0 a 130 A),

Corrente do chopper B (0 a 130 A),

Corrente do cabo-obra (0 a 130/260 A),

Ponto de regulagem do chopper A (5 A a 130 A),

Ponto de regulagem do chopper B (5 A a 130 A),
Modulagéo por largura de pulso (PWM) do chopper A (100% = 1070),
PWM do chopper B (100% = 1070).

Dados:
Nenhum

Valor de retorno:
As informagdes acima sédo delimitadas por espacgos.

Amostra:

>10091<

>100CAT0482 CBT0021 LVOO0118 CFL0O009 CTP0481 TTP0481 CACO0001
CBC0014 WLC0005 CAS0000 CBS0534 PWMA0O000 PWMB00000B<

101

SET_|O_STATUS
(Configurar
status de ES)

Sistema de gas
manual
Sistema de gas
automatico

Este comando permitira que o usuario ligue ou desligue cada saida do processador.
Depois de enviar este comando, o comando SYSTEM_RESET (rearmar sistema) deve
ser emitido para restaurar o estado do processador. A E/S esta na seguinte ordem:

Dados:
1 = Ativada, O = Desativada para cada ponto de E/S

Valor de retorno:

1 = aceito, O = ndo aceito

Fonte de alimentacao

Relé de arco piloto

Relé de surto de marcagéo

Arco piloto ativado

Motor da bomba de liquido refrigerante
Partida suave ativada

Erro no CNC

Erro de rampa de fim de arco no CNC
Ignitor

Contator

Movimento da maquina de CNC
Saida sobressalente de CNC

Saida sobressalente

Amostra:

>101111111111111DD< = Todas as saidas ativadas
>1011C3<

HPR400XD Auto Gas - 806167

b-13



APENDICE B - PROTOCOLO DE INTERFACE DO CNC

Tabela de comandos (9 de 14)

ID Comando Sistema Descricao
102 [SET_GAS_IO_FROM_PS Sistema de gas|Este comando permitira que o usuario ligue ou desligue cada saida do
(Configurar ES de gas de PS)  |manual processador. Depois de enviar este comando, o comando SYSTEM_RESET
Sistema de gas|(rearmar sistema) deve ser emitido para restaurar o estado do processador.
automatico A E/S esta na seguinte ordem:

Nota: Tenha cuidado ao usar as valvulas de gas, a fim de garantir
que o combustivel e os oxidantes nao se misturem, o que
resulta em uma mistura combustivel.

Dados:
1 = Ativada (On), 0 = Desativada (Off) para cada ponto de E/S

Valor de retorno:
1 = aceito, O = ndo aceito

Console manual de gas

Fluxo de corte de protegdo (SVie)
Derivagao de calibragao (SV13)
Fluxo de corte a plasma 1 (SVi14)
Valvula da rampa de fim de arco (Sv20)
Pre-fluxo da protecéo (Sv17)
Preé-fluxo de plasma (Sv18)
Fluxo de corte a plasma 2 (SV19)
Fluxo de corte a plasma de H35 2 (SV12)
Valvula sobressalente (Sv1b)
Fluxo de corte de protegéo de O, (Sva)
Fluxo de corte de protegéo de ar (Svb)
Fluxo de corte de protegao de N, (Sve)
Pré-fluxo de ar (SV7)
Pre-fluxo de N, (Svs)
Fluxo de corte a plasma de ar 2 (Sv9)
Fluxo de corte a plasma de ar 1 (Sv1)
Fluxo de corte a plasma de O,1 (Sv2)
Fluxo de corte a plasma de H35 1 (Sv3)
Fluxo de corte a plasma de O,2 (SV10)
Fluxo de corte a plasma de N, (SVi1)
Console de gas automatico

Entrada de O, (SV1)
Entrada de ar (SVv2)
Entrada de ar 2 (Sv3)
Entrada de H5 (Sva)
Entrada de H35 (Sv5)
Entrada de F5 (Sve)
Saida sobressalente 1 (Sobressalente)
Valvula da rampa de fim de arco (SVie)
Sem XD = Saida sobressalente 2, XD = Entradade ar2 (SV15)
Sem mistura de gas 2 (SV 14)
Mistura de gas 2 (Sv13)
Mistura de N, (Sv12)
Entrada 2 de N, (SVi1)
Entrada de ar 3 (SV10)
Entrada de N, (SVv9)
Entrada de ar de O, (Svs)
Sem XD = Entrada de CH4, XD = Entrada de ar 1 (Sv7)
Amostra:

>1021111111111111111111167<

>1021C4<
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APENDICE B - PROTOCOLO DE INTERFACE DO CNC

Tabela de comandos (10 de 14)

ID

Comando

Sistema

Descricao

114

READ_INPUTS
(Ler entradas)

Sistema de gas
manual
Sistema de gas
automatico

Este comando retornara o status das entradas para a placa de circuito impresso.
Dados:
Nenhum

Valor de retorno:
1 = ativado (on), 0 = desativado (off)

Fonte de alimentacao
Programa serial

Partida de plasma

Conter ignigéo

Fase OK

Deteccgéo de arco
Conclusao da perfuragao
Corrente em cantos

Partida redundante

IDO serial

ID1 serial

ID2 serial

Chave DIP n° 1

Chave DIP n° 5

Chave DIP n° 6

Chave DIP n° 7

Chave DIP n° 8
Sobrecorrente no chopper A
Sobrecorrente no chopper B
Amostra:

>11496<
>114000000000000000000F6<

117

READ_GAS_INPUTS_
FROM_PS

(Ler entradas

de gas de PS)

Sistema de gas
manual
Sistema de gas
automatico

Este comando permitird que o CNC consulte a E/S do console de gas, enviando
o comando para a porta serial na placa de controle da fonte de alimentagéo.

Dados:
Nenhum

Valor de retorno:
1 = ativado (on), O = desativado (off)

Console manual de gas
Selecdo de erro

Selegao de status

Teste de pré-fluxo

Teste de fluxo de corte

ID serial bit O

ID serial bit 1

ID serial bit 2

Console de gas automatico
Medindo chave DIP 2
Medindo chave DIP 3
Medindo chave DIP 4
Selecionar chave DIP 1
Selecionar chave DIP 2
Selecionar chave DIP 3
Selecionar chave DIP 4
Medindo chave DIP 1

Amostra:
>11799<
>1170000000E9<
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APENDICE B - PROTOCOLO DE INTERFACE DO CNC

Tabela de comandos (11 de 14)

ID

Comando

Sistema

Descricao

121

LEAK_CHECK_MODE
(Modo de verificacdo
de vazamento)

Sistema de géas
manual
Sistema de géas
automatico

Este comando colocara o sistema no modo de vazamento. Existem 3
modos: o primeiro ¢ o modo de verificagdo de vazamento na entrada.
Este é usado para ver se os solenoide de entrada permitem que o gas
passe através da valvula, mesmo quando estao fechados.

O segundo é o modo de verificagéo de vazamento no sistema que
executara testes em busca de vazamentos para a atmosfera dentro

do sistema. O modo 3 ¢é o teste de vazédo da valvula de Burkert. Somente
para consoles de gas automatico.

Para o teste de vazamento de entrada, o sistema deve ter O Ib/pol2 em
todos os canais de gas e manter esta pressao.

Para o teste de vazamento no sistema, o sistema deve carregar todas
as linhas de gas e manter a presséo.

O teste de vazdo de Burkert verifica se ha um valor de PWM esperado
para uma pressao definida e realiza um teste de rampa de fim de arco
de gas.

NOTA: Esse teste é realizado com consumiveis O,/ar de 130 A
e com a definicdo do processo 0,/0, de 30 A.

Cada teste leva aproximadamente 40 segundos para ser concluido.

Este comando so sera aceito quando a fonte de alimentagéo estiver no
estado IDLE2 (03).

Depois que a verificagdo de vazamento for concluida, o sistema deve ser
definido no modo 0.

Um codigo de erro refletira o estado do teste. Usando o comando
GET_LAST_ERROR, vocé pode obter o resultado do teste.

12 = Teste em andamento

13 = Teste aprovado

14 = Falha no canal n° 1 do gas de corte

15 = Falha no canal n° 2 do gas de corte

16 = Falha no teste de rampa de fim de arco de plasma (somente teste
de Burkert)

17 = Falha no teste de rampa de fim de arco de protegdo (somente teste
de Burkert)

Dados:

Modo 0 = Execucéo
1 = Verificagdo de vazamento na entrada
2 = Verificagdo de vazamento no sistema
3 = Verificagédo de vazédo de Burkert

Valor de retorno:
Tempo para o teste ser executado em segundos, O = nao aceito

Amostra:
>1211C5<
>12140F8< “teste de 40 segundos”
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APENDICE B - PROTOCOLO DE INTERFACE DO CNC

Tabela de comandos (12 de 14)

ID

Comando

Sistema

Descricao

122

READ_GAS_SWITCH
(Ler chave de gas)

Sistema de gas
manual

Este comando retornara os dados que mostram a posicéo real das chaves rotativas
usadas para definir o tipo de gas de entrada.

A diferenca entre este comando e o 098 é que este retorna os valores definidos
pela posigao da chave. O comando 098 retorna valores que o software determina
como combinagdes aceitaveis de gas. Por exemplo, plasma H35 e protecédo

de O, ndo ¢ aceitavel e é substituido pelo software por plasma H35 e protegao
de N, independentemente da posigéo do botéo de gas de protegéo. Neste caso,
o comando 098 retornaria H35 N,. Este comando retornara H35 O,,.

Dados:
Nenhum

Valor de retorno:
Cadigo do tipo de gas de plasma (consulte a tabela V1),
Cadigo do tipo de gas de protecao (consulte a tabela VI), delimitados por espagos

Amostra:
>122956<
>1220001 00063C<

124

INDEX_MOTORVALVES
(Indice de valvulas
do motor)

Sistema de gas
automatico

Mover a valvula motorizada por um numero fixo de contagem do ADC

Dados:

Numero de valvula motorizada (1 ou 2)

Aberta/fechada (0 = Fechada, 1 = Aberta)

Multiplicador (mover por x10 contagens, 3 = mover 30 contagens)

Valor de retorno:
1 = aceito

Amostra:
Abrir valvula motorizada 1 por 30 contagens
>1241 1 36C<

>1241C8<
125|GET_TIMER_COUNTER|Sistema de gas |Fazer a leitura dos dados do temporizador/contador da fonte de alimentagao
(Obter contador manual Dados:
de tempo) Sistema de gas Nenhum

automatico

Valor de retorno:

Tempo para ativar o arco (segundos)

Tempo do sistema ativo (minutos)

Total de partidas (n° de transferéncias de arco)

Total de erros de partida (falha na transferéncia)

Total de erros de rampa de fim de arco (falha na corrente da rampa de fim de arco)
Contador de registros (n° de registros no bloco de memoria presente — somente
para diagndstico)

Bloco de memoria (local da meméria atual para dados do temporizador/contador —
somente para diagndstico)

Todos os campos tém largura fixa de 7 numeros seguidos por um espago.

Amostra:
>12598<
>1250000000 0000000 0000000 0000000 0000000 0000000 0000000 58<
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APENDICE B - PROTOCOLO DE INTERFACE DO CNC

Tabela de comandos (13 de 14)

ID

Comando

Sistema

Descricao

126

GET_INFO2
(Obter informacées 2)

Somente placa
de controle de
gas automatico

Consulte 079

(Ler registro de erros)

SISTEMAS HPR

127 |GET_INFO3 Somente placa  [Consulte 079
(Obter informagoes 3) de controle de
gas automatico
131 |CLEAR WARNINGS Sistema de gas |Este comando limpara os cédigos de erro menores que 43.
(Limpar avisos) manual Amostra:
Sistemade gds |513195<
automatico >1311C6<
132 |READ COOLANT SOMENTE Este comando retorna o valor A/D bruto para a presséao de liquido refrigerante.
PRESSUF{E HPR260 83 contagens = 225 Ib/pol2
gLelr,pr('edssaof _ 73 contagens = 200 Ib/pol?
o liquido refrigerante) Amostra:
>13296<
>13280FE<
133 |READ CONTROL SOMENTE Este comando fornece dados para o 3° e o 4° chopper usados no sistema
DATA3 HPR400XD HPR400.
(Ler dados Temperatura do chopper A (A/D bruta)
de controle 3) Temperatura do chopper D (A/D bruta)
Correte do chopper C (A)
Correte do chopper D (A)
Dados:
Nenhum
Valor de retorno:
As informagdes acima sdo delimitadas por espagos.
Amostra:
>13397<
>133CCT0482 CDT0021 CCC0000 CDC000050<
134 |READ ERROR LOG TODOS OS Este comando retornara os ultimos quatro codigos de erro encontrados pelo

sistema. O registro somente gravara erros (valores de codigo de erro maiores
que 0). Ele ignora o codigo de erro 0, que indica a auséncia de erro ou que
o erro foi removido.

Os codigos de erro séo listados delimitados por espago e os erros mais
recentes sdo mostrados primeiro.

Dados:
Nenhum

Valor de retorno:

Erro — mais recente (consulte a tabela IV Codigos de erro)
Erro N° 2

Erro N° 3

Erro — mais antigo

Amostra:
>13498<
>134020 020 024 0534A<
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APENDICE B - PROTOCOLO DE INTERFACE DO CNC

Tabela de comandos (14 de 14)

ID

Comando

Sistema

Descricao

136

SERIAL_RESPONSE_DELAY
(Atraso da resposta serial)

Todos os sistemas

HPR

Usados quando uma porta serial do CNC pode suportar apenas
uma conexao semiduplex. A fonte de alimentagdo do HPR reduzira
sua resposta de velocidade.

Dados:
Nenhum

Valor de retorno:
1 se bem-sucedido

Amostra:
Enviar >1369A<, resposta >1361CB<

158

GET_SECONDARY_VERSION
(Obter versao secundaria)

SOMENTE
HPR800XD

Adquira a verséo do software da fonte de alimentagdo secundaria
Dados:
Nenhum

Valor de retorno:
A versio do software da fonte de alimentagédo secundaria

ex."D.0". “0.0" retorna quando nenhuma fonte de alimentagédo
secundaria esta conectada e ligada.

amostra:
>1589E<
>158D.040<
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Respostas a erros

Se houver um problema com o comando serial, 0 modulo retornard um erro.

Soma de verificacao invalida
ID de retorno: 500
Descrigdo: O comando serial recebido ndo tem a soma de verificagio correta.
Exemplo: >00091< — a soma de verificagédo deve ser 90, ndo 91>50095< — soma de verificagéo invalida

Comando invalido
ID de retorno: 501
Descrigdo: Se o modulo ndo reconhecer o ID do comando, ele retornara ID 501.
Exemplo: >999AB< - ID desconhecido>50196< — comando invalido

Calculo de somas de verificacao

A soma de verificacéo é calculada somente sobre o ID e os dados do comando.

Comando HELLO: >00090<
0 = 0x30 (valor ASCII para numero 0)
0 = 0x30
0 = 0x30

Soma de verificagdo = 0x30 + 0x30 + 0x30 = 90

Resposta da fonte de alimentagdo a READ_INPUTS: >107000058<

1 = 0x31
0 = 0x30
7 = 0x37
0 = 0x30
0 = 0x30
0 = 0x30
0 = 0x30

Soma de verificagdo = 0x31 + 0x30 + 0x37 + 0x30 + 0x30 + 0x30 + 0x30 = 0x158 Usamos somente
os 2 digitos menos significativos, de forma que a soma de verificagdo = 58
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Caédigos de erro

228 Secundaria

[Perda de corrente CH3]

ID Nome Descricao
000 NO ERROR [Codigos de erro] O sistema estéa pronto para operar.
FLOW SWITCH TEST Quando a bomba for_ reiniciaqa apos um tgmpo limite (30 minutos
009 sem um sinal de partida), o sistema testara o fluxostato para
[Teste do fluxostato] : "~
assegurar que haja fluxo suficiente antes de acender a tocha.
011 NO_ACTIVE_PROCESS A fonte de alimentagéo recebe uma defini¢do de corrente invalida
[Nenhum processo ativo] de um CNC.
012 TEST IN PROGRESS [Teste em andamento] | Um dos modos de teste de gas esta em execugéo.
013 TEST PASSED [Teste aprovado] O teste foi concluido com éxito.
014 CUT GAS CHANNEL #1 FAIL A pressao do gas no canal n° 1 esta caindo, o que indica um
[Falha no canal n° 1 do gas de corte] vazamento.
015 CUT GAS CHANNEL #2 FAIL A pressado do gas no canal n° 2 esta caindo, o que indica um
[Falha no canal n° 2 do gas de corte] vazamento.
016 PLASMA RAMP_DO.WN FAIL A saida da bomba ultrapassou 200 Ib/pol2.
[Falha na rampa de fim de arco do plasma]
SHIELD RAMP-DOWN FAIL . e .
017 [Falha na rampa de fim de arco de proteo] A pressao de protegao nao diminuiu no tempo designado.
PUMP OVER PRESSURE .
018 [Pressao da bomba excedidal A saida da bomba ultrapassou 13,79 bar.
020 NO PILOT ARC Nenhuma corrente detectada originaria do chopper na igni¢céo
[Nenhum arco piloto] e antes do tempo limite de 1 segundo.
091 NO ARC TRANSFER Nenhum sinal de transferéncia detectado antes do tempo limite de
[Nenhuma transferéncia do arco] 500 ms.
024 Primaria [LOST CURRENT CH1 Depois da transferéncia, o sinal de corrente de chopper foi
224 Secundaria | [Perda de corrente CH1] perdido.
025 Primaria [ LOST CURRENT CH2 Depois da transferéncia, o sinal de corrente de chopper foi
225 Secundaria | [Perda de corrente CH2] perdido.
026 Primaria {LOST TRANSFER Depois da transferéncia, o sinal de transferéncia foi perdid
226 Secundaria | [Perda de transferéncia] epois sterencia, 0 s sterencia ot p o
027 Primaria | LOST PHASE o . b
997 Secundaria | [Perda de fase] Quando o contator ¢ ligado, ndo ha entrada de fase.
028 Primaria  [LOST CURRENT CH3 Depois da transferéncia, o sinal de corrente de chopper foi

perdido.

GAS SYSTEM ERROR

234 Secundaria

[Tempo limite de pré-cargal

030 . . Ocorreu falha no sistema de gas.
[Erro no sistema de gas]
031 Primaria | START LOST O sinal de partida foi perdido antes da operagado em regime
2831 Secundaria | [Perda de partida] constante.
032 HOLD TIMEOUT [Tempo limite de contencéo] | O sinal de contengéo foi aplicado por mais de 60 s.
033 PRE CHARGE TIMEOUT O console de gas nao pdde carregar as linhas de gas com a
[Tempo limite de pré-cargal presséo correta
034 Primaria | PRE CHARGE TIMEOUT O console de gas néo pdde carregar as linhas de gas com a

presséao correta

LOW NITROGEN PRESSURE

Pressao do gas nitrogénio abaixo do limite inferior de 2,07 bar

042 [Baixa pressédo do nitrogénio] durante marcagao — corte, 0,34 bar
Pressédo do gas abaixo do limite inferior de 0,34 bar (5 Ib/pol2) —
044 LOW ?LASMA GAS, PRESSURE pré-fluxo 3,45 bar — fluxo de corte (corte), 0,34 bar — fluxo
[Pressao baixa do gas de plasma] -
de corte (marcagio).
045 HIGH PLASMA GAS PRESSURE Presséo de gas acima do limite superior de 7,58 bar.
[Presséo alta do gas de plasma]
046 LOW LINE VOLTAGE [Tenséo baixa de linha] A tenséo de linha esta abaixo do limite inferior de 102 VCA

(120 VCA -15%).
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250 Secundaria

[Inicio do ciclo ativado em inicializagéo]

ID Nome Descricao
~ . A tenséo da linha esta acima do limite superior de 138 VCA
047 HIGH LINE VOLTAGE [Tenséo alta de linha] (120 VCA +15%).
048 Prlman,a_ CAN ERROR [Erro de CAN] Ocorreu um erro com o sistema de comunicagdo CAN.
248 Secundaria
050 Primaria | START ON AT INIT

A entrada do sinal de partida est4 ativa durante a partida.

LOW SHIELD GAS PRESSURE

276 Secundaria

[Corrente baixa demais em lem n° 4]

053 [Presséo baixa do gés de protecéo] A pressido de gas esta abaixo do limite inferior de 0,14 bar.
054 HIGH .SHlELD GA,S PRESSUBE A pressao do gas esta acima do limite superior de 7,58 bar.
[Presséo alta do gas de protegéo]
055 MV 1 INLET PRESSURE A pressao de entrada da valvula motorizada 1 € menor que
[Presséo de entrada de MV 1] 3,45 bar ou maior que 9,65 bar.
056 MV 2 INLET PRESSURE A pressao de entrada da vélvula motorizada 2 é menor que
[Presséo de entrada de MV 2] 3,45 bar ou maior que 9,65 bar.
057 CUT GAS 1 PRESSURE No console de selecéo, a pressao de saida do gas de corte 1
[Pressao do gas de corte 2] ¢ menor que 3,45 bar ou maior que 9,65 bar.
CUT GAS 2 PRESSURE No console de selegéo, se a pressao de saida do gas de corte 2
058 - , for menor que 3,45 bar sem mistura ou menor que 1,38 bar com
[Pressao do gas de corte 2] . . ;
mistura ou maior que 9,65 bar com e sem mistura.
060 LOW COOLANT FLOW O fluxo do liquido refrigerante € menor que os 2,3 I/min
[Fluxo baixo de liquido refrigerante] necessarios.
NO PLASMA GAS TYPE . . .
061 [Nenhum tipo do gas de plasmal O gas de plasma nao foi selecionado.
069 NO SHIELD GAS TYPE O gas de protegéo nao foi selecionado ou o sistema esta em
[Nenhum tipo de gas de protegao] modo de teste.
065 Primaria | CHOPPER1 OVERTEMP O chopper n° 1 superaqueceu
265 Secundaria | [Superaquecimento do chopper 1] PP peraq )
066 Primaria | CHOPPER2 OVERTEMP O chopper n° 2 superaqueceu
266 Secundaria | [Superaquecimento do chopper 2] PP peraq )
067 Primaria | MAGNETICS OVERTEMP O transformador suberaqueceu
267 Secundaria | [Superaquecimento magnético] sto or superaqueceu.
COOLANT OVERTEMP o .
071 [Superaquecimento do liquido refrigerante] O liquido refrigerante da tocha superaqueceu.
AUTOMATIC GAS CONTROL BOARD
072 OVERTEMP [Superaquecimento da placa de | A placa de controle excedeu 90 °C.
controle de gas automatico]
073 Primaria | CHOPPER3 OVERTEMP O chopper n° 3 suberaquecel
273 Secundaria | [Superaquecimento do chopper 3] PP peraq
074 Primaria | CHOPPER4 OVERTEMP O chopper n° 4 superaqueceu
274 Secundaria | [Superaquecimento do chopper 4] PP peraq
075 Primaria | CURRENT TOO LOW ON LEM #3 Uma corrente menor que 10 A foi detectada pelo sensor
275 Secundaria | [Corrente baixa demais em lem n° 3] de corrente 3.
076 Primaria | CURRENT TOO LOW ON LEM #4 Uma corrente menor que 10 A foi detectada pelo sensor

de corrente 4.

NO COOLANT FLOW

299 Secundaria

[Superaquecimento do chopper 1 na
inicializacao]

093 [Nenhum fluxo de liquido refrigerante] O fluxo do liquido refrigerante é menor que 0,6 gpm.
095 CURRENT TOO HIGH ON LE!\A #4 A corrente excedeu 35 A durante o teste do chopper
[Corrente alta demais em lem n° 4]
L CHOPPER1 OVERTEMP AT INIT
099 Primaria

O chopper 1 indica superaquecimento na partida.

100 Primaria
300 Secundaria

CHOPPER2 OVERTEMP AT INIT
[Superaquecimento do chopper 2 na
inicializagao]

O chopper 2 indica superaquecimento na partida.
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308 Secundaria

[Transferéncia durante inicializaco]

ID Nome Descricao
101 Primaria | MAGNETICS OVERTEMP AT INIT e . .
L . " ... 1| O transformador indica superaquecimento na partida.

301 Secundaria | [Superaquecimento magnético na inicializagao]

102 Primaria | OUTPUT CURRENT AT INIT O sinal de corrente do chopper esté ativo durante a partida
302 Secundaria | [Corrente de saida na inicializagéo] PP P '

103 Primaria | CURRENT TOO HIGH ON LEM #1 Uma corrente maior que 35 A foi detectada pelo sensor
303 Secundaria | [Corrente alta demais em lem n° 1] de corrente 1.

104 Primaria | CURRENT TOO HIGH ON LEM #2 Uma corrente maior que 35 A foi detectada pelo sensor
304 Secundaria | [Corrente alta demais em lem n° 2] de corrente 2.

105 Primaria | CURRENT TOO LOW ON LEM #1 Uma corrente menor que 10 A foi detectada pelo sensor
305 Secundaria | [Corrente baixa demais em lem n° 1] de corrente 1.

106 Primaria | CURRENT TOO LOW ON LEM #2 Uma corrente menor que 10 A foi detectada pelo sensor de
306 Secundaria | [Corrente baixa demais em lem n° 2] corrente 2.

107 Primaria | CURRENT TOO HIGH ON LEM #3 Uma corrente maior que 35 A foi detectada pelo sensor de
307 Secundaria | [Corrente alta demais em lem n° 3] corrente 3.

108 Primaria | TRANSFER AT INIT O sistema detectou corrente no cabo-obra durante

a partida.

COOLANT FLOW AT INIT

O fluxo de liquido refrigerante esta a mais de 1,14 I/min quando

316 Secundaria

WATCHDOG INTERLOCK [Trava de alarme]

109 _[F_Iu_xo_ de I~iqU|do refrigerante durante a bomba est4 desligada.
inicializacéo]
COOLANT OVERTEMP AT INIT
111 [Superaquecimento de fluido refrigerante O liquido refrigerante indica superaquecimento na partida.
durante inicializagéo]
116 Primaria

Erro de comunicagéo de CAN.

A valvula motorizada 1 ndo se moveu para a posigao dentro

338 Secundaria

[Sobrecorrente de chopper 2]

123 MV 1 ERROR [Erro de MV 1] de 60 segundos.
124 MV 2 ERROR [Erro de MV 2] A valvula motorizada 2 néo se moveu para a posigao dentro
de 60 segundos.
A placa de controle da fonte de alimentagao néo reconhece
133 H’N?%SZZES?I@%S%E?SSEEJPLZEO] o console de gas instalado ou ndo recebeu uma mensagem
P 9 de CAN que identifique o tipo de console instalado.
134 Primaria | CHOPPER 1 OVERCURRENT
334 Secundéria | [Sobrecorrente de chopper 1] O retorno de corrente do chopper 1 ultrapassou 160 A.
138 Primaria | CHOPPER 2 OVERCURRENT

O retorno de corrente do chopper 2 ultrapassou 160 A.

PURGE TIMEOUT ERROR

[Erro do transdutor de presséo do gas
automatico n° 4]

139 [Erro de tempo limite de purgal O ciclo de purga nao foi concluido dentro de 3 minutos.
AUTO GAS PRESSURE
TRANSDUCER #1 ERROR Transdutor ou placa de circuito impresso de controle
140 = . . fa: .
[Erro do transdutor de presséo do gas de gas automatico com defeito
automatico n°® 1]
AUTO GAS PRESSURE
141 TRANSDUCER #2 ERROR Transdutor ou placa de circuito impresso de controle
[Erro do transdutor de presséo do gas de gas automatico com defeito
automatico n°® 2]
AUTO GAS PRESSURE
TRANSDUCER #3 ERROR Transdutor ou placa de circuito impresso de controle
142 ~ . . e .
[Erro do transdutor de presséo do gas de gas automatico com defeito
automatico n° 3]
AUTO GAS PRESSURE
143 TRANSDUCER #4 ERROR Transdutor ou placa de circuito impresso de controle

de gas automatico com defeito
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346 Secundaria

[Superagquecimento do chopper n° 3 durante
inicializagéo]

ID Nome Descricao
MANUAL GAS CONSOLE INTERNAL

144 FLASH MEMORY ERROR Substitua a placa de circuito impresso de controle
[Erro de memoria flash interna console do console de gas manual
manual de gas]
AUTOMATIC GAS CONSOLE INTERNAL

145 FLASH MEMORY ERROR Substitua a placa de circuito impresso de controle
[Erro de memoria flash interna console do console de gas automatico
automatico de gas]

L CHOPPER #3 OVERTEMP AT INIT
146 Primaria

O chopper n° 3 indica superaquecimento na partida

147 Primaria
347 Secundaria

CHOPPER #4 OVERTEMP AT INIT
[Superaquecimento do chopper n° 4 durante
inicializacéo]

O chopper n° 4 indica superaguecimento na partida

151 Primaria
351 Secundaria

SOFTWARE FAIL [Falha de software]

O software detectou um estado ou condigéo incorreto.

INTERNAL FLASH ERROR

A memoria do processador de sinal digital nao esta funcionando

358 Secundaria

[Corrente do chopper 4 durante inicializagao]

152 [Erro de flash interno] corretamente.
153 PS EEPROM ERROR A memoria EEPROM na placa da fonte de alimentagdo ndo esta
[Erro de eeprom da fonte] funcionando.
154 Primaria | CHOPPER 3 OVER CURRENT
354 Secundaria | [Sobrecorrente do chopper 3] O retorno de corrente do chopper 3 ultrapassou 160 A
155 Primaria | CHOPPER 4 OVER CURRENT
355 Secundéria | [Sobrecarga do chopper 4] O retorno de corrente do chopper 4 ultrapassou 160 A
156 Primaria | CHOPPER 2 CURRENT AT INIT O sinal de corrente do chopper 2 esta ativo durante a partida
356 Secundaria | [Corrente do chopper 2 ao iniciar] PP P
157 Primaria | CHOPPER 3 CURRENT AT INIT . - .
357 Secundaria | [Corrente do chopper 3 ao iniciar] O sinal de corrente do chopper 3 esta ativo durante a partida
158 Primaria | CHOPPER 4 CURRENT AT INIT

O sinal de corrente do chopper 4 esta ativo durante a partida

159 Primaria
359 Secundaria

MOTOR DRIVE FAULT
[Falha na transmissdo do motor]

O modulo de alimentagdo da placa da transmissido do motor
indica um alarme — isso pode ser comparado a “queimar um
fusivel” — e néo indica necessariamente um problema com a placa.

HPR COOLER CAN FAULT

As comunicagdes entre a placa de controle e a placa

secundaria]

160 [Falha de can do refrigerador de HPR] de transmissédo da bomba/do motor foram interrompidas por mais
de 1 segundo.
MAXIMUM COOLANT FLOW EXCEEDED - . .
-~ S . O fluxo de liquido refrigerante excedeu 6,8 I/min para um
161 [Fluxo maximo do liquido refrigerante . . .
. . refrigerador ou 8,52 |/min para um resfriador.

foi excedido]

SELECTION CONSOLE CAN TIMEOUT A fonte de alimentagéo ndo recebeu uma mensagem de CAN
180 7 N <

[Tempo limite de console de selegdo de CAN] | do console de selegdo em 1 s.
181 METERING CONSOLE CAN TIMEOUT A fonte de alimentagéo ndo recebeu uma mensagem de CAN

[Tempo limite do console de medidas de CAN] | do console de medidas em 1 s.

SECONDARY POWER SUPPLY TIMEOUT | A fonte de alimentagdo secundaria falha antes de transmitir o erro
182 [Tempo limite da fonte de alimentagdo para

secundaria] a fonte de alimentagao primaria.

SECONDARY POWER SUPPLY TIMEOUT | A fonte de alimentagdo secundaria esta pronta para fornecer
383 [Tempo limite da fonte de alimentagéo saida de corrente, mas néo recebe o sinal de controle da fonte

de alimentagéo primaria.
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Cédigos de status

ID Nome
00 IDLE (Inativo)
02 PURGE (Purga)
03 IDLE2 (Inativo 2)
04 PREFLOW (Pré-fluxo)
05 PILOT ARC (Arco piloto)
06 TRANSFER (Transferéncia)
07 | RAMP-UP (Rampa de inicio de arco)
08 STEADY STATE (Regime constante)
09 | RAMP-DOWN (Rampa de fim de arco)
10 F!NAL RAMP-DOWN
(Ultima rampa de fim de arco)
11 AUTO OFF (Desligamento automatico)
12 TEST CUTFLOW (Testar fluxo de corte)
14 SHUTDOWN (Desligamento)
15 RESET (Rearme)
16 MAINTENANCE (Manutencgao)
20 TEST PREFLOW (Testar pré-fluxo)
99 MANUAL PUMP CONTROL
(Controle manual da bomba)
03 INLET LEAK CHECK
(Verificacdo de vazamento na entrada)
04 SYSTEM _LEAK CHECK .
(Verificacdo de vazamento no sistema)
o5 BURKERT FLOW CHECK
(Verificagao de vazdo de Burkert)

Caédigos de tipos de gas

o

Tipo de gas

Sem gas

Oxigénio

Metano (CH,) nao compativel

H35 (argbnio — hidrogénio)

H5 (ndo compativel)

Ar

Nitrogénio

Argbnio

O IN|ojO|lh|lOW|IN|=]|O

F5 (N95)
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Requisitos do CNC

Console de gas automatico
A seguir se encontra uma lista de recursos que os CNCs devem oferecer para a versdo do console de gas automatico
do sistema HPR. Nessa configuragdo do sistema, ndo existe controle local do sistema a plasma. Todos os ajustes
e as informagdes de diagnostico estardo sob o controle do CNC.
1. Exibir e ajustar o ponto de regulagem de corrente — corrente de corte, consulte o comando ID n°® 95
. Exibir e ajustar o ponto de regulagem de pré-fluxo de plasma — ajuste de presséo, consulte o comando ID n° 95
. Exibir e ajustar o ponto de regulagem do fluxo de corte a plasma — ajuste de presséo, consulte o comando ID n°® 95

. Exibir e ajustar o ponto de regulagem de pré-fluxo de protegéo — ajuste de presséo, consulte o comando ID n°® 95

a h w0 N

. Exibir e ajustar o ponto de regulagem de fluxo de corte de protegdo — ajuste de presséo, consulte o comando
ID n° 95

o

. Exibir e ajustar o tipo de gas de plasma — selegdo do gas de entrada, consulte o comando ID n°® 95

7. Exibir e ajustar o tipo de gas de protegdo — selegao do gas de entrada, consulte o comando
ID n° 95

8. Exibir e ajustar o ponto de regulagem da mistura de gas — ponto de ajuste de presséo, consulte o comando
ID n° 95

9. Exibir o codigo de erro do sistema — nimeros de cédigos de erro, consulte o comando ID n° 3
10. Exibir o codigo do status do sistema — numeros de codigos de status, consulte o comando ID n°® 2
11. Controle manual da bomba — ligar/desligar a bomba manualmente, consulte o comando ID n°® 71

12. Exibir a versao do firmware — verséo do firmware da fonte de alimentacdo e do console de gas, consulte
o comando ID n° 1

13. Testar gases de pré-fluxo — colocar o sistema em modo de teste de gas, consulte o comando ID n°® 64, 65
14. Testar gases de fluxo de corte — colocar o sistema em modo de teste de gas, consulte o comando ID n°® 66, 67

15. Ligar/desligar — ligar/desligar o sistema a plasma, ndo um comando serial (ativo baixo, contato seco, isolado
opticamente)

16. Exibir tensio de linha — consulte o comando ID n° 100

17. Exibir corrente(s) do chopper — consulte o comando ID n° 100

18. Exibir corrente(s) do cabo-obra — consulte o comando ID n® 100

19. Exibir temperatura(s) do chopper — consulte o comando ID n° 100
20. Exibir temperatura do transformador — consulte o comando ID n° 100
21. Exibir pressoes de gas — consulte o comando ID n°® 79

22. Exibir taxa de fluxo do liquido refrigerante — consulte o comando ID n° 100
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Diretrizes da interface serial

Somas de verificacao

O protocolo usado para a interface serial entre o sistema Hypertherm e o CNC contém uma soma de verificagéo
na mensagem que estd sendo enviada. A soma de verificagdo deve ser validada para cada mensagem, a fim de garantir
que as informagdes nédo estejam corrompidas.

Repeticoes da mensagem

Recomendamos repetir uma mensagem se a original ndo for reconhecida pelo sistema. Isso é importante em especial
quando a ignigao de alta frequéncia esta ativa. A ignigédo de alta frequéncia pode ficar ativa por até 1 segundo

e pode corromper a comunicagao serial. E importante deixar um intervalo entre as tentativas para que o sistema possa
administrar uma interrupgéo na comunicagéo serial por até 1 segundo.

Outra alternativa para tratar da ignigéo de alta frequéncia é sondar o estado da fonte de alimentagdo usando
o comando GET_STATE. Se o estado for (5 — arco piloto), pare a comunicagao serial até que o estado deixe
de ser (5— arco piloto).

Protecao do cabo

Optamos por usar cabos de maquina/interface serial estilo DB com revestimento de metal em alguns dos nossos
sistemas mais recentes. Uma das razdes para este tipo de cabo ser selecionado ¢ devido a sua capacidade

de protecao contra EMI. E importante que a integridade da protegao deste cabo seja mantida. A protecao oferece

a protecéo do sistema de ignigéo de alta frequéncia. Se as protegédo dos cabos ndo estiverem com as terminagdes
corretas, a protegdo nao sera tdo eficaz. A melhor maneira de se fazer isso € garantindo que a protecéo tenha

uma terminagdo de 360° em ambas as extremidades dos cabos. Usar um fio de dreno nio proporcionara a protegéo
adequada. O cabo também deve ser tdo curto quanto possivel e sem espiras.
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APLICACOES EM ROBOTICA
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Componentes para aplicacdées em robética

Cabos da tocha

Os cabos da tocha relacionados abaixo foram projetados para resistir as tensdes adicionais encontradas em aplicagdes
de robotica ou chanfro. Eles estao disponiveis em cabos de gas de 2 m ou 2,5 m.

Nota: A vida util do consumivel sera reduzida se os cabos de gas de 2,5 m forem usados.

Comprimento total Cabo de gas de 1,8 m Cabo de gas de 2,4 m
2m 228514 228516
25 m 228515 228517
3m 228475 228482
35m 228476 228483
45m 228477 228484
6m 228478 228485
75 m 228479 228486
10m 228480 228487
15m 228481 228488

Extensao de contato 6hmico

Um cabo de contato 6hmico de 2,5 m compde o conjunto de cabos. As extensdes podem ser encontradas na tabela
abaixo.

=S = = 1 =
L__J

Caédigo do produto  Comprimento Cédigo do produto n Comprimento
223059 1,5m 223064 12m

223060 3m 223065 15 m

223061 45m 223066 22,5 m
223062 6m 223067 30m

223063 9m 223068 45 m
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Capa isolante rotacional (opcional) - 220864

A capa rotacional foi projetada para ser usada em aplicagdes nas quais os cabos
da tocha sao torcidos repetidamente. E um componente opcional e ndo precisa
ser usado para utilizar os cabos da tocha relacionados acima. O comprimento

da capa rotacional é de 114,3 mm.

Grampo da capa isolante rotacional = 220900

A capa rotacional tem um didmetro maior do que as capas padrdo (57 mm).

Invélucro de couro — 024866

O invélucro de couro tem 3 m de extenséo e foi projetado para ser instalado sobre
os cabos nos quais é conectada a tocha. Isso oferece mais protegdo a aplicagdes
nas quais o metal fundido respingara nos cabos.

Tocha robética de ensino (indicador de laser) — 228394

= Monte o indicador de laser na capa da tocha a fim de oferecer posicionamento

e alinhamento precisos da tocha.

= Use em sistemas on-line de alinhamento robotico e de programagéo/ensino.

DimensoOes da capa isolante rotacional e da tocha

|~—-— 84,84 mm
t—— 65,79 mm ——=={ 3708 mm 152,65 mm
—=| 33,02 mm |==— r_ 46,74 mm —=

® 50,80 mm

X @ (
56,01 mm
@ 50,67 mm — ® 56,64 mm —

47°

T
L

® 10,16 mm

L—3X @ 5702 mm

2 X 12,95 mm
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Dimensdes do grampo da capa isolante rotacional

55,9 mm

[«—— 574 mm —>
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