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SEGURIDAD

RECONOCIMIENTO DE
INFORMACION DE SEGURIDAD

Los simbolos incluidos en esta seccion se usan para identificar
posibles peligros. Cuando vea un simbolo de seguridad en este
manual o en la maquina, debe tomar conciencia del riesgo de lesiones

personales y seguir las instrucciones relacionadas para evitar ese riesgo.
DE INSTRUCCIONES

2N
@i DE SEGURIDAD

Lea cuidadosamente todos los mensajes de seguridad de este manual
y todas las etiquetas de seguridad de la maquina.

CUMPLIMIENTO

= Mantenga las etiquetas de seguridad de la maquina en buen estado.
Reponga de inmediato las etiquetas dafadas o faltantes.

= Aprenda a operar la maquina y usar los controles de manera adecuada.
No permita que nadie la opere sin las instrucciones correspondientes.

= Asegurese de que la maquina esté en buenas condiciones operativas.
Las modificaciones no autorizadas pueden afectar la seguridad y la vida
util de la maquina.

PELIGRO ADVERTENCIA PRECAUCION

Hypertherm utiliza las pautas del American National Standards Institute
en relacion con los simbolos y las palabras de aviso de seguridad.
Junto a los simbolos de seguridad, aparecen palabras de aviso como
PELIGRO o ADVERTENCIA. La palabra PELIGRO identifica a los
riesgos mas graves.

Las etiquetas de seguridad de PELIGRO y ADVERTENCIA estan
colocadas cerca de los riesgos especificos que presenta la maquina.

Los mensajes de seguridad de PELIGRO aparecen en este manual
antes de las instrucciones relacionadas a procesos que pueden
producir lesiones o la muerte si no se siguen correctamente.

Los mensajes de seguridad de ADVERTENCIA aparecen en este
manual antes de las instrucciones relacionadas a procesos que
pueden producir lesiones o la muerte si no se siguen correctamente.

* Los mensajes de seguridad de PRECAUCION aparecen en este
manual antes de las instrucciones relacionadas a procesos que
pueden producir lesiones menores o dafios en los equipos si no
se siguen correctamente.

EL ARCO DE PLASMA PUEDE DANAR LAS TUBERIAS CONGELADAS

Las tuberias pueden danarse o reventar si se intenta descongelarlas con una antorcha de plasma.

DE CIRCUITOS

LA ELECTRICIDAD ESTATICA PUEDE DANAR LAS PLACAS

Tome las precauciones necesarias para manipular las placas de circuito impreso:
= Guarde las placas de PC en recipientes antiestaticos.

= Use una pulsera antiestatica para manipular las placas de PC.

P&y x

Cable de trabajo Sujete el cable de trabajo firmemente a la pieza

a cortar o a la mesa de trabajo, estableciendo un buen contacto metal
con metal. No lo conecte a la pieza que se caera cuando se termine
el corte.

Mesa de trabajo Ponga a tierra la mesa de trabajo, en cumplimiento
con los codigos eléctricos locales y nacionales.
Potencia de alimentacién (entrada)

= Asegurese de conectar el conductor de puesta a tierra del cable
de alimentacion con la puesta a tierra de la caja de desconexion.

SEGURIDAD DE PUESTA A TIERRA

= Si la instalacion del sistema de plasma implica la conexién del cable
de alimentacion a la fuente de energia, asegurese de conectar
adecuadamente el conductor de puesta a tierra del cable de
alimentacion.

= Coloque el conductor de puesta a tierra del cable de alimentacion en
el borne antes que los demas; los otros conductores de puesta a tierra
deben ir encima del conductor del cable de alimentacion. Ajuste bien
la tuerca de retencion.

= Ajuste todas las conexiones eléctricas para evitar el calentamiento
excesivo.

S-1
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SEGURIDAD

RIESGOS DE ELECTROCUCION

Solo el personal capacitado y autorizado puede abrir este equipo.

Si el equipo esta conectado en forma permanente, apaguelo
e implemente un cierre “con llave y etiqueta” de la energia antes
de abrir el compartimiento.

Si el suministro de energia se realiza a través de un cable,
desenchufe la unidad antes de abrir el compartimiento.

Otras personas deberan suministrar las cubiertas para enchufes
bloqueables y los elementos de desconexion bloqueables.

Espere 5 minutos luego de cortar la energia y antes de ingresar
en el compartimiento, a fin de permitir que la energia almacenada
se descargue.

= Sino se puede cortar el suministro de energia del equipo mientras
se abre el compartimiento para realizar reparaciones, es posible que
se produzcan peligros de explosién de arco eléctrico. Siga TODOS
los requisitos locales (NFPA 70E en los EE. UU.) en relacion con las
practicas de trabajo seguro y con el equipo de proteccion personal
al realizar reparaciones en equipos energizados.

El compartimiento debe permanecer cerrado y se debe verificar que
la continuidad a tierra fisica al compartimiento sea la adecuada antes
de operar el equipo y luego de moverlo, abrirlo o realizarle reparaciones.

Siempre siga estas instrucciones para desconectar la energia antes
de inspeccionar o cambiar las piezas consumibles de la antorcha.

A o
N

+

El contacto con piezas eléctricas con corriente puede causar una
descarga mortal o quemaduras graves.

= Cuando el sistema de plasma esta en funcionamiento, se cierra un
circuito eléctrico entre la antorcha y la pieza a cortar. La pieza a cortar
y cualquier objeto que la esté tocando pasan a formar parte de este
circuito.

= Nunca toque el cuerpo de antorcha, la pieza a cortar ni el agua de la
mesa de agua cuando el sistema de plasma esté en funcionamiento.
Prevencion de descargas eléctricas

Todos los sistemas de plasma Hypertherm usan voltajes altos
en el proceso de corte (suelen ser de 200 a 400 VCD). Tome
las siguientes precauciones al operar el sistema:

Use botas y guantes aislantes, y mantenga su cuerpo y su vestimenta
Secos.

Asegurese de que ninguna parte de su cuerpo esté en contacto con
una superficie mojada mientras usa el sistema de plasma.

Aislese de la pieza de trabajo y la tierra con una alfombra o cubierta
aislante de tamafio suficiente para prevenir cualquier contacto fisico
con la pieza de trabajo o la tierra. Tenga mucha precaucion si el lugar
de trabajo o los alrededores estan humedos.

Instale un interruptor de desconexion con fusibles de tamario apropiado
cerca de la fuente de energia. Este interruptor permitira al operador
cortar la fuente de energia rapidamente ante una emergencia.

Al usar una mesa de agua, asegurese de que esté bien puesta a tierra.

LAS DESCARGAS ELECTRICAS PUEDEN MATAR

Instale y ponga a tierra el equipo, respetando el manual de
instrucciones y los cédigos nacionales y locales.

Inspeccione con frecuencia el cable de potencia de alimentacion
para detectar dafnos o rajaduras en la cubierta. Reemplace los cables
danados de inmediato. Los cables pelados pueden ser mortales.

Inspeccione las mangueras de la antorcha y reemplace las que estén
dafadas.

No levante la pieza a cortar ni los residuos de corte durante la tarea.
Deje la pieza a cortar en su lugar o en la mesa de trabajo con el cable
de trabajo colocado durante el proceso de corte.

Antes de controlar, limpiar o reemplazar piezas de la antorcha,
desconecte la alimentacion principal o desenchufe la fuente de energia.

Nunca anule ni puentee los bloqueos de seguridad.

Antes de quitarle la cubierta a una fuente de energia o recinto del
sistema, desconecte la potencia de alimentacion eléctrica. Espere

5 minutos antes de desconectar la alimentacion principal, para permitir
la descarga de los condensadores.

Nunca opere el sistema de plasma sin las cubiertas de la fuente
de energia en su lugar. Si las conexiones de la fuente de energia
estan expuestas, presentan un alto riesgo de electrocucion.

Al hacer las conexiones de entrada, una, primero, el conductor
de puesta a tierra correspondiente.

Cada sistema de plasma Hypertherm esta disefiado para usarse
unicamente con antorchas Hypertherm especificas. No utilice otras
antorchas, ya que podrian sobrecalentarse y presentar un riesgo
para la seguridad.
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SEGURIDAD

O EXPLOSIONES

Prevencion de incendios

= Compruebe la seguridad del lugar antes de realizar cortes.
Tenga disponible un extintor de incendios cerca del lugar.

Mantenga todas las sustancias inflamables a 10 m de distancia
del area de corte.

Temple o deje enfriar el metal caliente antes de manipularlo o que
entre en contacto con materiales combustibles.

Nunca corte envases que contengan materiales potencialmente
inflamables; primero deben vaciarse y limpiarse bien.

Ventile las atmosferas que puedan ser inflamables antes de realizar
cortes.

Al cortar con oxigeno como gas plasma, es obligatorio el uso
de un sistema de ventilacion de escape.
Prevencion de explosiones

= No use el sistema de plasma si puede haber polvo o vapores
explosivos.

= No corte cilindros presurizados, tuberias ni envases cerrados.

= No corte envases que hayan contenido materiales combustibles.

LOS CORTES PUEDEN PRODUCIR INCENDIOS

ADVERTENCIA
Peligro de explosion
Argoén-hidrégeno y metano

El hidrégeno y el metano son gases inflamables que presentan un
riesgo de explosion. Mantenga las llamas alejadas de los cilindros
y las mangueras con metano o mezclas de hidrégeno. Evite que las
llamas y las chispas se acerquen a la antorcha cuando use plasma
de metano o argon-hidrégeno.

ADVERTENCIA
Peligro de explosion
Cortes bajo el agua con gases combustibles

No realice cortes bajo el agua con gases combustibles que contengan
hidrogeno.

Realizar cortes bajo el agua con gases combustibles que contienen
hidrogeno puede provocar una situacion explosiva que podria
detonarse durante operaciones de corte por plasma.

ADVERTENCIA
Explosion de hidrogeno al
cortar aluminio

No corte aluminio bajo el agua o cuando el agua esté en contacto
con la parte inferior del aluminio.

Cortar aluminio bajo el agua o cuando el agua esta en contacto con
la parte inferior del aluminio puede provocar una situacion explosiva
que podria detonarse durante las operaciones de corte por plasma.

SEGURIDAD DE EQUIPOS DE GAS
COMPRIMIDO

= Nunca lubrique los reguladores o las valvulas de cilindros con
aceite o grasa.

= Use unicamente los cilindros de gas, los reguladores, las mangueras
y los accesorios disefiados especificamente para esa aplicacion.

= Mantenga todos los equipos de gas comprimido y las piezas
relacionadas en buen estado.

= Etiquete e identifique con colores todas las mangueras de gas,
para saber el tipo de gas que transporta cada manguera.
Consulte los codigos nacionales y locales correspondientes.

LOS CILINDROS DE GAS
PUEDEN EXPLOTAR SI
ESTAN DANADOS

Los cilindros de gas tienen gas de alta presion. Si se dafan,
pueden explotar.

Los cilindros de gas comprimido deben manipularse y usarse
respetando los cédigos nacionales y locales.

Use tnicamente cilindros que estén en posicion vertical y bien sujetos
en su lugar.

Mantenga la tapa protectora colocada en la valvula, a menos que
el cilindro esté conectado o en uso.

Nunca permita que haya contacto eléctrico entre el arco de plasma
y un cilindro.

Nunca exponga los cilindros al calor excesivo, las chispas, la escoria
ni la llama directa.

Nunca use un martillo, llave ni otra herramienta para abrir una valvula
de cilindro atascada.

Seguridad y cumplimiento de normas de Hypertherm
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El arco de plasma es la fuente de calor usada para el corte. Por lo tanto,
aunque el arco de plasma mismo no sea fuente de vapores toxicos,

el material que se corta puede producir vapores o gases que agotan

el oxigeno.

Los vapores producidos varian segun el metal que se corte. Algunos
de los metales que pueden producir vapores téxicos son, entre otros,
el acero inoxidable, el acero al carbono, el zinc (galvanizado) y el cobre.

En algunos casos, el metal puede estar recubierto por una sustancia
que podria producir vapores toxicos. Los revestimientos toxicos
incluyen, entre otros, el plomo (de algunas pinturas), el cadmio

(de algunas pinturas y tapaporos) y el berilio.

Los gases producidos por el corte por plasma varian segun el material
y el método de corte, pero pueden incluir ozono, éxidos de nitrogeno,
cromo hexavalente, hidrégeno y otras sustancias contenidas o liberadas
por el material de corte.

Se deben tomar precauciones para minimizar la exposicion a los
vapores producidos en cualquier proceso industrial. Segun la
composicién quimica y la concentracion de los vapores (junto con
otros factores, como la ventilacion), puede haber riesgo de contraer
enfermedades fisicas, como defectos congénitos o cancer.

El propietario del equipo y las instalaciones debe analizar la calidad del
aire del lugar donde se usa el equipo, para asegurarse de que cumpla
con todas las normas y reglamentaciones locales y nacionales.

La calidad del aire de cualquier lugar de trabajo depende de variables
especificas del lugar, como:

= Disefio de la mesa (con agua, en seco, bajo el agua).

= Composicion del material, acabado de la superficie y composicion
de los revestimientos.

LOS VAPORES TOXICOS PUEDEN PRODUCIR LESIONES O LA MUERTE

= Volumen de material descartado.

= Duracién del corte o ranurado.

= Tamafio, volumen de aire, ventilacion y filtracion del area de trabajo.
= Equipos de proteccion personal.

= Cantidad de sistemas de soldadura y corte en funcionamiento.

= Otros procesos del lugar que pueden producir vapores.

Si el lugar de trabajo debe cumplir con reglamentaciones nacionales
o locales, solo los controles o pruebas realizados en el lugar pueden
determinar si los niveles se encuentran dentro de lo permitido.

Para reducir el riesgo de exposicion a vapores:

= Quite todos los revestimientos y solventes del metal antes de cortar.

Use la ventilaciéon de escape local para eliminar los vapores del aire.

No inhale los vapores. Use un respirador con suministro de aire al
cortar metales que contienen o pueden contener elementos toxicos,
o0 estan recubiertos con estos elementos.

Asegurese de que las personas que usen equipos de soldadura
o corte, y respiradores con suministro de aire estén calificadas
y capacitadas en el uso adecuado de estos equipos.

Nunca corte envases que contengan materiales potencialmente
toxicos. Vacie y limpie bien el envase antes de cortarlo.

Realice controles o pruebas de la calidad del aire del lugar, segun
sea necesario.

Consulte a un experto local sobre la implementacion de un plan para
asegurarse de que la calidad del aire sea segura.

v

Antorchas de encendido inmediato
El arco de plasma se enciende de inmediato al activar el interruptor
de la antorcha.

El arco de plasma puede cortar los guantes y la piel rapidamente.

= Evite el contacto con la punta de la antorcha.

EL ARCO DE PLASMA PUEDE PRODUCIR LESIONES Y QUEMADURAS

= No ponga piezas de metal cerca de la ruta de corte.

= Nunca apunte la antorcha en direccion a usted o a otras personas.

S-4
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Proteccion ocular El arco de plasma produce rayos visibles e invisibles (ultravioletas e infrarrojos) que pueden quemar los ojos y la piel.

= Use la proteccion ocular que exigen los codigos nacionales y locales.

= Las lentes de la proteccion ocular (anteojos o gafas de seguridad con proteccion lateral, y careta de soldador) deben contar con el sombreado

adecuado para proteger los ojos de los rayos ultravioletas e infrarrojos del arco.

Proteccion cutanea Use vestimenta de proteccion para evitar las quemaduras producidas por la luz ultravioleta, las chispas y el metal caliente.

= Guantes de seguridad, calzado de seguridad y casco.

= Vestimenta ignifuga para cubrir todas las areas expuestas.

= Pantalones sin dobladillo, para evitar el ingreso de chispas y escoria.

= Antes del corte, saquese de los bolsillos todo material combustible, como los encendedores con butano o los fésforos.

Area de corte Prepare el area de corte para reducir el reflejo y la emisién de luz ultravioleta:

= Pinte las paredes y otras superficies de colores oscuros, para reducir el reflejo.
= Use pantallas o barreras protectoras para resguardar a los demas del centelleo y el resplandor.

= Advierta a las demas personas que no deben mirar el arco. Coloque carteles o anuncios.

LOS RAYOS DEL ARCO PUEDEN QUEMAR LOS OJOS Y LA PIEL

Numero minimo de Numero de sombra
Corriente del arco sombra de proteccion sugerido para confort OSHA 29CFR Europa
(amperios) (ANSI Z49.1:2005) (ANSI Z49.1:2005) 1910.133(a)(5) EN 169:2002
Inferiora 40 A 5 5 8 9
41 a60A 6 6 8 9
61a80A 8 8 8 9
81a125A 8 9 8 9
126a 150 A 8 9 8 10
151a175 A 8 9 8 11
176 a 250 A 8 9 8 12
251 a 300 A 8 9 8 13
301 a400 A 9 12 9 13
401 a 800 A 10 14 10 N/D

m FUNCIONAMIENTO DE MARCAPASOS Y AUDIFONOS
')

El funcionamiento de marcapasos y audifonos puede verse afectado

por los campos magnéticos de las altas corrientes.

Las personas que usan marcapasos o audifonos deben consultar
a un médico antes de acercarse a una operacion de corte o ranurado

por arco de plasma.

* Haga pasar las mangueras de la antorcha lo mas cerca posible

del cable de trabajo.

= Manténgase lo mas alejado de la fuente de energia como sea posible.

Para reducir el riesgo que presentan los campos magnéticos:

= Mantenga el cable de trabajo y los conductos de antorcha

a un costado, alejados del cuerpo.

= No se enrosque ni apoye los conductos de antorcha ni el cable
de trabajo en el cuerpo.

Seguridad y cumplimiento de normas de Hypertherm
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Realizar cortes con un arco de plasma puede superar los niveles de
ruido aceptables, segun se definen en los cédigos locales en muchas
aplicaciones. La exposicion prolongada a ruidos excesivos puede dafiar
la audicion. Siempre use una proteccion apropiada para los oidos al
realizar cortes o ranurados, a menos que se haya verificado que, en
funcién de las mediciones de los niveles de presion de sonido tomadas
en el sitio en el que el producto esta instalado, no sea necesario

utilizar proteccion auditiva personal, de acuerdo con los codigos
internacionales, regionales y locales aplicables.

Se puede obtener una reduccion significativa de los ruidos mediante
la incorporacion de controles de ingenieria simples a las mesas de
corte, como barreras o cortinas ubicadas entre el arco de plasmay la
estacion de trabajo; ademas, se puede ubicar la estacion de trabajo en
un lugar alejado del arco de plasma. Se deben implementar controles

LOS RUIDOS PUEDEN DANAR LA AUDICION

administrativos en el lugar de trabajo para restringir el acceso, limitar
el tiempo de exposicion del operador, cubrir areas de trabajo ruidosas
o tomar las medidas necesarias para reducir la reverberacion en areas
de trabajo al colocar mecanismos de absorcion de ruidos.

Se debe utilizar una proteccion auditiva si el ruido es perjudicial

o si existe el riesgo de que se produzcan dafos a la audicion una

vez implementados todos los demas controles administrativos y de
ingenieria. Si es necesario utilizar una proteccién auditiva, utilice sélo
los dispositivos de proteccion personal aprobados, como protectores
para las orejas o tapones para los oidos con una calificacion de
reduccion de ruidos adecuada para la situacion. Advierta a las demas
personas que trabajan en el area sobre los posibles riesgos que
presentan los ruidos. Ademas, la proteccion para los oidos puede
evitar que salpicaduras calientes ingresen en la oreja.

INFORMACION ACERCA DE LA RECOLECCION DE POLVO SECO

En algunos sitios, el polvo seco puede presentar un posible riesgo
de explosion.

La edicion 2007 de la norma 68 NFPA de la U.S. National Fire
Protection Association, “Explosion Protection by Deflagration

Venting” (Proteccion de explosiones mediante ventilacion de alivio

de deflagracion) proporciona los requisitos para el disefio, la ubicacion,
la instalacion, el mantenimiento y el uso de dispositivos y sistemas

para ventilar presiones y gases de combustion después de un evento
de deflagracion. Consulte al fabricante o instalador de sistemas de
recoleccion de polvo seco acerca de los requisitos aplicables antes

de instalar un nuevo sistema de recoleccion de polvo seco o de realizar
cambios significativos en los materiales o procesos utilizados con un
sistema de recoleccion de polvo seco existente.

Consulte la “Autoridad con jurisdiccion” (AHJ, Authority Having
Jurisdiction) para determinar si la edicion de la norma 68 de la NFPA
se ha “adoptado por referencia” en los codigos de construccion locales.

Consulte la norma NFPAB8 para conocer las definiciones
y explicaciones de los términos aprobados como deflagracion,

AHJ, adoptado por referencia, valor Kst, indice de deflagracion y otros
términos.

Nota 1 — La interpretacion por parte de Hypertherm de estos nuevos
requisitos implica que, a menos que se haya realizado una evaluacion
especifica del lugar para determinar que el polvo generado no

es combustible, la edicion 2007 de NFPA 68 requiere el uso de
ventilaciones de explosion disefiadas para el peor valor Kst (consulte
el anexo F) que se podria generar a causa del polvo, de manera que
se puedan disefiar el tipo y el tamafio de ventilacion de explosion.

La norma NFPA 68 no identifica especificamente que el corte por
plasma ni otros procesos de corte térmico requieran sistemas de
ventilacion en caso de deflagracion; sin embargo, si aplica estos
nuevos requisitos a todos los sistemas de recoleccion de polvo seco.

Nota 2 — Los usuarios de los manuales de Hypertherm deben
consultar y cumplir todas las regulaciones y leyes federales, estatales
y locales correspondientes. Mediante la publicacion de sus manuales,
Hypertherm no pretende instar a la implementacion de acciones que
no cumplen los estandares y las regulaciones aplicables; asimismo,
no se debe interpretar que este manual persigue dicho fin.
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RADIACION LASER

LASER RADIATION
DO NOT STARE INTO BEAM

CLASS 2 LASER PRODUCT

Instrucciones de seguridad adicionales sobre la utilizacion
de productos con laser:

= Consulte a un experto para conocer las regulaciones locales
sobre la utilizacion de laser. Es posible que se exija una capacitacion
de seguridad para el uso de laser.

No permita que el personal no capacitado opere el laser. El laser
puede ser peligroso si es utilizado por personal no capacitado.

No mire el haz o la apertura del ldser en ningiin momento.

Ubique el laser como se indica, a fin de evitar contacto ocular
no deseado.

No utilice el laser en piezas a cortar reflectantes.

No utilice herramientas 6pticas para visualizar o reflectar el haz
del laser.

No desarme ni extraiga el laser ni la cubierta de apertura.

La exposicion a la salida del laser puede provocar graves daios oculares. Evite la exposicion ocular directa.

Para su conveniencia y seguridad, en todos los productos Hypertherm que usan un laser, se ha aplicado una de las siguientes etiquetas
de radiacion laser en el producto, cerca del lugar donde el haz laser sale del compartimiento. También se proporcionan los valores de salida
méaxima (mV), la longitud de onda emitida (nM) y, si corresponde, la duracién de pulso.

LASER RADIATION
AVOID EXPOSURE TO BEAM

CLASS 3B LASER PRODUCT

SERRCA LG MDMBGM!  wwadeymbetee  sm Flerte . WLEBLEELIFY

Las modificaciones realizadas al laser o al producto pueden aumentar
el riesgo de que se produzca radiacion laser.

El uso de ajustes o la implementacion de procedimientos que
no sean aquellos especificados en este manual pueden provocar
una exposicion peligrosa a la radiacion laser.

No opere el producto en atmdsferas explosivas, como en presencia
de polvo, gases o liquidos inflamables.

Solo utilice los accesorios y las piezas del laser que el fabricante
suministra o recomienda para su modelo.

Las reparaciones y el mantenimiento SE DEBEN llevar a cabo por
personal calificado.

No extraiga ni mutile la etiqueta de seguridad del laser.

Seguridad y cumplimiento de normas de Hypertherm
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ADMINISTRACION DEL PRODUCTO

Introduccion

Hypertherm mantiene un sistema de gestion normativa para
garantizar que los productos cumplan con los requisitos
reglamentarios y ambientales aplicables.

Reglamentaciones de seguridad
nacionales y locales

Las reglamentaciones de seguridad nacionales y locales tienen
prioridad sobre las instrucciones que se proporcionen con el
producto. El producto se debe importar, instalar, operar y eliminar
de conformidad con las reglamentaciones nacionales y locales
aplicables al sitio en el que se instala.

Marcas de pruebas de certificacion

Los productos certificados estan identificados con al menos

una marca de prueba de certificacion de laboratorios de pruebas
acreditados. Las marcas de prueba de certificacion se encuentran
en la placa de datos o cerca de ella.

Cada marca de prueba de certificacion significa que el producto y sus
componentes criticos para la seguridad cumplen con los estandares
de seguridad nacional aplicables segun lo analizado y determinado por
ese laboratorio de pruebas. Hypertherm coloca las marcas de prueba
de certificacion en sus productos solo después de que el producto se
comience a fabricar con componentes criticos para la seguridad que
estén autorizados por el laboratorio de pruebas acreditado.

Una vez que el producto sale de la fabrica de Hypertherm, las marcas
de prueba de certificacion pierden validez si se produce alguna de las
siguientes situaciones:

= El producto se modifica de una manera que cree un riesgo o se deje
de cumplir con los estandares aplicables.

= Los componentes criticos para la seguridad se reemplazan por piezas
de repuesto no autorizadas.

= Se agrega algun conjunto de piezas o accesorio no autorizado que
utilice o genere un voltaje peligroso.

= Se manipula alguno de los circuitos de seguridad o alguna otra
caracteristica incluida en el disefio del producto como parte de la
certificacion o de alguna otra manera.

La marca CE constituye una declaracion de cumplimiento del
fabricante con las normas y las directivas europeas aplicables.

Solo se consideraran probadas para cumplimiento con las Directivas
europeas de baja tension y las Directivas europeas de EMC aquellas
versiones de los productos Hypertherm que tengan la marca CE
colocada sobre la placa de datos o cerca de ésta. Aquellos filtros

de EMC que deban cumplir con las Directivas europeas de EMC

se han incorporado a las versiones de fuente de alimentacién con

la marca CE.

Los certificados de cumplimiento de normas de los productos de
Hypertherm se encuentran en la biblioteca de descargas del sitio
web de Hypertherm: https://www.hypertherm.com.

Diferencias en los estandares nacionales

Los paises pueden aplicar diferentes estandares de rendimiento,
seguridad o de otra naturaleza. Las diferencias nacionales en los
estandares incluyen, entre otras:

= Voltajes

= Valores nominales de enchufes y cables

* Requisitos de idiomas

= Requisitos de compatibilidad electromagnética

Estas diferencias en los estandares nacionales o en otros estandares
hacen que sea imposible o impractico colocar todas las marcas

de prueba de certificacion en la misma version de un producto.

Por ejemplo, las versiones CSA de los productos de Hypertherm

no cumplen con los requisitos europeos de EMC, por lo que no llevan
la marca CE en la placa de datos.

Los paises que requieren la marca CE o que tienen regulaciones

de EMC obligatorias deben utilizar las versiones CE de los productos
de Hypertherm que tengan la marca CE en la placa de datos. Estos
incluyen, entre otros:

= Australia

* Nueva Zelanda

= Paises de la Union Europea
* Rusia

Es importante que el producto y su marca de prueba de certificacion
sean adecuados para el sitio de instalacion de uso final. Cuando se
envian productos de Hypertherm a un pais para exportarlos a otro,
dichos productos se deben configurar y certificar adecuadamente
para el sitio de uso final.

Instalacién y uso seguros de equipos
de corte de formas

La seccion de instalacion y uso de la publicacion IEC 60974-9,
titulada “Equipos de soldadura eléctrica por arco” proporciona
instrucciones para la instalacion y el uso seguros de los equipos

de corte de formas y la ejecucion segura de las operaciones

de corte. Durante la instalacion se deben tener en cuenta los
requisitos de las reglamentaciones nacionales y locales, incluidos,
entre otros, la instalacion de conexiones a tierra, fusibles, dispositivos
de desconexion de la alimentacion eléctrica y el tipo de circuito

de alimentacion. Lea estas instrucciones antes de instalar el equipo.
El primer paso, y el mas importante, es la evaluacion de la seguridad
de la instalacion.

La evaluacion de la seguridad debe estar a cargo de un experto,

quien debe determinar los pasos necesarios para crear un entorno
seguro y las precauciones que se deben adoptar durante la instalacion
y la operacion del equipo.

Seguridad y cumplimiento de normas de Hypertherm
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Procedimientos para la inspeccion
y la prueba periddicas

Cuando las reglamentaciones nacionales locales asi lo requieran,

la directiva IEC 60974-4 especifica los procedimientos de prueba
para la inspeccion periddica y las reparaciones o el mantenimiento
posteriores, de manera de garantizar la seguridad eléctrica de las
fuentes de alimentacion de corte por plasma que cumplan con la
directiva IEC 60974-1. Hypertherm realiza, en la fabrica, las pruebas
de continuidad del circuito de proteccion y de resistencia del
aislamiento como pruebas no operativas. Las pruebas se realizan

sin conectar el equipo a la fuente de alimentacion eléctrica y sin
puesta a tierra.

Hypertherm también quita algunos dispositivos de proteccion

que ocasionarian resultados falsos en las pruebas. Cuando las
reglamentaciones nacionales locales asi lo requieran, se colocara

una etiqueta en el equipo para indicar que paso las pruebas indicadas
por la directiva IEC60974-4. El informe de reparacion debe indicar
los resultados de todas las pruebas a menos que se indique que

no se realizo una prueba en particular.

Cualificacion del personal de las pruebas

Las pruebas de seguridad eléctrica para los equipos de corte de
formas pueden ser peligrosas, por lo que deben ser realizadas por un
experto en el campo de reparacion eléctrica, preferiblemente alguien
que también esté familiarizado con los procesos de soldadura, corte
y aliado. Si estas pruebas son realizadas por personal no calificado,
los riesgos de accidente para el personal y el equipo pueden ser
mucho mayores que el beneficio de la inspeccion y las pruebas
periédicas.

Hypertherm recomienda que se realice sélo una inspeccion visual
a menos que las reglamentaciones nacionales locales del pais en
donde esta instalado el equipo requieran especificamente que se
realicen pruebas de seguridad eléctrica.

Dispositivos con corriente residual (RCD)

En Australia y algunos otros paises, los cédigos locales pueden
requerir el uso de dispositivos de corriente residual (Residual Current
Devices, RCD) cuando se utilizan equipos eléctricos portatiles en

el lugar de trabajo o en obras en construccion para proteger a los
operadores de posibles fallas eléctricas en el equipo. Los RCD

estan disefiados para desconectar el suministro eléctrico principal

de manera segura cuando se detecta un desequilibrio entre el
suministro y la corriente de retorno (existe una fuga de corriente

a tierra). Hay RCD con intensidades de disparo fijas y ajustables

de 6 a 40 miliamperios y un rango de tiempos de disparo de hasta
300 milisegundos seleccionados segun la instalacion, la aplicacion

y el uso del equipo. Cuando se utilizan RCD, la intensidad de disparo
y el tiempo de disparo correspondientes se deben seleccionar

o ajustar con un valor lo suficientemente elevado como para evitar
disparos accidentales durante el funcionamiento normal del equipo

de corte por plasma y lo suficientemente bajos para considerar el caso
extremadamente poco probable de que se produzca una falla eléctrica
en el equipo, de manera que se desconecte el suministro antes de
que la corriente de fuga pueda representar un peligro eléctrico que
ponga en riesgo la vida de los operadores.

Para comprobar que los RCD funcionen correctamente con el tiempo,
se deben hacer pruebas periddicas tanto de la intensidad como

del tiempo de disparo. Los equipos eléctricos portatiles y los RCD
utilizados en las areas comerciales e industriales de Australia y Nueva
Zelanda se prueban con el estandar australiano AS/NZS 3760.

Al hacer las pruebas del aislamiento del equipo de corte por plasma
con el estandar AS/NZS 3760, mida la resistencia del aislamiento
como se describe en el Apéndice B del estandar, a 250 VCD con

el interruptor de encendido en la posicion ON para que la prueba

se realice correctamente y evitar que se produzca un falso error en

la prueba de la corriente de fuga. Pueden producirse falsos errores ya
que los varistores de 6xidos metalicos (MOV, por sus siglas en inglés)
y los filtros de compatibilidad electromagnética (EMC), utilizados para
reducir las emisiones y proteger al equipo contra sobretensiones,
pueden conducir una corriente de fuga de hasta 10 miliamperios

a tierra bajo condiciones normales.

Si tiene alguna pregunta relacionada con la aplicacién o la
interpretacion de alguna de las normas IEC (Comisién Electrotécnica
Internacional) descritas en este documento, debe consultar a un
asesor legal o de otra especializacién que conozca las normas
electrotécnicas internacionales. No utilice Unicamente las indicaciones
de Hypertherm para la interpretacion o la aplicacion de estas normas.

Sistemas de alto nivel

Cuando un integrador de sistemas agrega equipos adicionales,

por ejemplo, mesas de corte, accionadores por motor, controladores
de movimiento o robots, a un sistema de corte por plasma de
Hypertherm, el sistema combinado se puede considerar un sistema

de alto nivel. Los sistemas de alto nivel que tienen piezas moviles
peligrosas pueden constituir maquinaria industrial o equipos robéticos,
en cuyo caso el fabricante de equipo original (OEM, por sus siglas en
inglés) o el cliente final pueden estar sujetos a otras reglamentaciones
y normas ademas de las que se aplican al sistema de corte por plasma
fabricado por Hypertherm.

El cliente final y el OEM son responsables de realizar la evaluacion

del riesgo del sistema de alto nivel y proporcionar proteccion contra
piezas moviles peligrosas. A menos que el sistema de alto nivel esté
certificado cuando el OEM incorpore los productos de Hypertherm,

la instalaciéon también puede estar sujeta a la aprobacion de las
autoridades locales. Busque asesoramiento legal y consulte a expertos
en las reglamentaciones locales si no tiene seguridad si su equipo
cumple con las normas aplicables.

Los cables externos que conectan los componentes del sistema
de alto nivel deben ser adecuados para resistir contaminantes

y movimiento, segun sea necesario para el sitio de instalacion
de uso final. Cuando los cables de conexidn externos estan
expuestos a aceite, polvo, agua u otros contaminantes, puede
ser necesario utilizar cables aptos para uso extremo.

Cuando los cables de conexion externos estan sujetos a un
movimiento continuo, puede ser necesario utilizar cables aptos

para flexion constante. El cliente final o el OEM son responsables
de garantizar que los cables sean adecuados para la aplicacion.
Como hay diferencias en las clasificaciones y los costos que pueden
ser requeridos por las reglamentaciones locales para los sistemas
de alto nivel, es necesario comprobar que todos los cables de
conexion externos sean adecuados para el sitio de instalacion final.
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Introduccion

El requisito de las especificaciones ambientales de Hypertherm es
que los proveedores de Hypertherm proporcionen informacion sobre
sustancias segun las directivas RoHS (Restriccion de sustancias
peligrosas), WEEE (Residuos de aparatos eléctricos y electrénicos)
y REACH (Registro, evaluacion, autorizacion y restriccion de
sustancias quimicas).

El cumplimiento de las normas ambientales por parte de los productos
no se refiere a la calidad del aire en el interior de las instalaciones

ni la emanacion de gases al medioambiente generada por el usuario
final. Hypertherm no proporciona ninguno de los materiales que corte
el usuario con el producto. El usuario final es responsable de los
materiales que corte, asi como de la seguridad y la calidad del aire en
el lugar de trabajo. El usuario final debe conocer los posibles riesgos
de salud que generan los vapores liberados por los materiales que
corte y debe cumplir con todas las reglamentaciones locales.

Reglamentaciones ambientales
nacionales y locales

Las reglamentaciones ambientales nacionales y locales tienen
prioridad por sobre las instrucciones que se proporcionen en
este manual.

El producto se debe importar, instalar, operar y eliminar
de conformidad con todas las reglamentaciones ambientales
nacionales y locales aplicables al sitio en el que se instala.

Las reglamentaciones ambientales europeas se describen mas
adelante en la seccién Directiva WEEE.

Directiva RoOHS

Hypertherm tiene el compromiso de cumplir con todas las leyes

y reglamentaciones aplicables, incluida la directiva de restricciéon

de sustancias peligrosas (RoHS, Restriction of Hazardous
Substances) de la Unién Europea que restringe el uso de materiales
peligrosos en productos electronicos. Hypertherm excede las
obligaciones de cumplimiento con la directiva RoHS a nivel general.

Hypertherm contintia trabajando para lograr la reduccion del uso
de materiales peligrosos en nuestros productos, que estan sujetos
a la directiva RoHS, excepto cuando se reconoce ampliamente

la inexistencia de una alternativa factible.

Se prepararon las declaraciones de conformidad con RoHS para las
versiones CE actuales de los sistemas de corte por plasma Powermax
fabricados por Hypertherm. También hay una “marca RoHS" en las
versiones CE de Powermax; se encuentra debajo de la “marca CE"

en la placa de datos de las versiones CE de las unidades Powermax
producidas desde 2006. Como anticipacion a requisitos futuros, las
piezas utilizadas en las versiones CSA de Powermax y otros productos
fabricados por Hypertherm que estan fuera del alcance de la directiva
RoHS o estan exentas de ella se estan convirtiendo gradualmente
para cumplir con esta directiva.

Eliminacién adecuada de los productos
de Hypertherm

Los sistemas de corte por plasma de Hypertherm, como todos los
productos electrénicos, pueden contener materiales o componentes,
por ejemplo, placas de circuito impreso, que no se pueden eliminar
con los residuos comunes. Usted es responsable de eliminar los
productos o los componentes de Hypertherm de una manera
ambientalmente aceptable en funcién de los cédigos nacionales

y locales.

= En los Estados Unidos, consulte todas las leyes federales, estatales
y locales.

= En la Union Europea, consulte las directivas de la Unién Europea
y las leyes nacionales y locales. Para obtener mas informacion,
visite www.hypertherm.com/weee.

= En otros paises, consulte las leyes nacionales y locales.

= Cuando corresponda, consulte a expertos en leyes o en cumplimiento
de normas.

Directiva WEEE

El 27 de enero de 2003, el Parlamento Europeo y el Consejo de

la Union Europea autorizaron la Directiva 2002/96/EC, también
conocida como WEEE (Waste Electrical and Electronic Equipment,
Residuos de aparatos eléctricos y electronicos).

Segun lo requerido por la legislacion, todo producto de Hypertherm
que esté cubierto por la directiva y que se venda en la UE después
del 13 de agostos de 2005 se marca con el simbolo de la directiva
WEEE. Esta directiva fomenta y establece criterios especificos para
la recoleccion, el manejo y el reciclado de los residuos de aparatos
eléctricos y electronicos. Los residuos de los consumidores reciben
un tratamiento diferente del que reciben los residuos industriales
(todos los productos de Hypertherm se consideran industriales).
Las instrucciones de eliminacion para las versiones CE de los
sistemas de plasma Powermax se encuentran en www.hypertherm.
com/weee.

La direccion URL esta impresa en la etiqueta del simbolo de
advertencia de cada una de estas unidades Powermax version CE
producidas desde 2006. Las versiones CSA de Powermax y otros
productos fabricados por Hypertherm se encuentran fuera del alcance
de la directiva WEEE o estan exentas de ella.

Reglamentaciéon REACH

La reglamentacion REACH (1907/2006), vigente desde el 1 de junio
de 2007, afecta a los productos quimicos disponibles en el mercado
europeo. Los requisitos de la reglamentacion REACH para los
fabricantes de componentes establecen que un componente no debe
contener mas de un 0,1% en peso de las sustancias de alto riesgo
(Substances of Very High Concern, SVHC).

Seguridad y cumplimiento de normas de Hypertherm
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RESPONSABILIDAD AMBIENTAL

Los fabricantes de componentes y otros usuarios intermedios,

por ejemplo Hypertherm, estan obligados a obtener garantias

de sus proveedores que indiquen que todos los productos quimicos
utilizados en los productos de Hypertherm tienen un numero de
registro de la Agencia Europea de Sustancias y Preparados Quimicos
(ECHA). Para proporcionar la informacion sobre los productos
quimicos como lo requiere la reglamentacion REACH, Hypertherm
requiere a sus proveedores que proporcionen las declaraciones
REACH e identifiquen todo uso conocido de las SVHC detalladas
por la reglamentacion REACH. Se ha eliminado todo uso de SVHC
en cantidades que superen el 0,1% del peso de las piezas. La MSDS
contiene una lista completa de todas las sustancias presentes en el
producto quimico y se puede utilizar para comprobar el cumplimiento
de SVHC de la reglamentacion REACH.

Los lubricantes, selladores, refrigerantes, adhesivos, solventes,
revestimientos y otros preparados o mezclas utilizados por
Hypertherm en sus equipos de corte de formas, para estos equipos
o con estos equipos, se utilizan en cantidades muy pequenas
(excepto el refrigerante) y estan disponibles comercialmente a través
de varios proveedores, por lo que es posible reemplazarlos —

y se los reemplazara — si alguno de los proveedores tuviera algun
problema asociado con el registro de la reglamentacion REACH

o la autorizacién correspondiente (SVHC).

Manipulaciéon adecuada y uso seguro
de los productos quimicos

Las reglamentaciones para productos quimicos de EE. UU., Europa
y otros lugares requieren que todos los productos quimicos cuenten
con una Ficha de datos de seguridad de los materiales (Material
Safety Data Sheet, MSDS). La lista de productos quimicos es
proporcionada por Hypertherm. Las MSDS corresponden a los
productos quimicos proporcionados con el producto y otros
productos quimicos utilizados en el producto. Las MSDS se pueden
descargar de la biblioteca de descargas del sitio web de Hypertherm:
https://www.hypertherm.com. En la pantalla Search (busqueda),
inserte MSDS en el titulo del documento y haga clic en Search
(buscar).

En los EE. UU.,, las reglamentaciones de OSHA no requieren que se
incluyan MSDS para articulos como electrodos, anillos distribuidores,
capuchones de retencion, boquillas, escudos frontales, deflectores

y otras piezas solidas de la antorcha.

Hypertherm no fabrica ni proporciona los materiales que se cortan

y no tiene conocimiento de si los vapores liberados por los materiales
que se cortan representan un peligro fisico o un riesgo para la

salud. Consulte con su proveedor o algun asesor técnico si necesita
orientacion relacionada con las propiedades del material que desea

cortar con un producto de Hypertherm.

Emisiéon de vapores y calidad del aire

Nota: La siguiente informacion acerca de la calidad del aire es
solamente informativa. No debe utilizarse en reemplazo de la consulta
y la implementacién de las reglamentaciones gubernamentales
aplicables o las normas legales del pais en donde se instalara

y operara el equipo de corte.

En EE. UU., existe el Manual de Métodos Analiticos (NMAM) del
Instituto Nacional para la Seguridad y Salud Ocupacional (NIOSH)
que es un conjunto de métodos de recoleccion de muestras

y analisis de contaminantes en el aire del lugar de trabajo. Puede
haber métodos publicados por otras entidades, por ejemplo OSHA,
MSHA, EPA, ASTM, ISO o proveedores comerciales de equipos de
recoleccion de muestras y analisis, que resulten mas ventajosos que
los métodos del NIOSH.

Por ejemplo, la practica D 4185 de ASTM es una practica estandar
para la recoleccion, la disolucién y la determinacion de trazas
metdlicas en la atmosfera del lugar de trabajo. En esta practica se
enumeran la sensibilidad, el limite de deteccion y las concentraciones
de trabajo dptimas para 23 metales. Se debe consultar a especialistas
en higiene industrial para determinar el protocolo éptimo para la
recoleccion de muestras, considerando la precision analitica, el costo
y la cantidad optima de muestras. Hypertherm utiliza servicios de
higiene industrial de terceros para llevar a cabo pruebas de calidad
del aire y analizar sus resultados. Las muestras se toman con equipos
de recoleccion de muestras de aire posicionados en las estaciones
de operacion de los edificios de Hypertherm en donde se instalan

y operan mesas de corte por plasma.

Cuando corresponde, Hypertherm también utiliza servicios de higiene
industrial de terceros para obtener los permisos de aire y agua
necesarios.

Si no conoce en detalle todas las reglamentaciones gubernamentales
y los estandares legales aplicables para el sitio de instalacién, o no
esta actualizado al respecto, debe consultar a un experto local antes
de adquirir, instalar y operar el equipo.
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ESPECIFICACIONES

Mesa de corte Pieza a cortar Portico

Elevador ArcGlide

Modulo de control
ArcGlide

HMI ArcGlide
(opcional)

Sistema de plasma CNC Carriles

Ejemplo de un THC ArcGlide instalado en una mesa de corte con un sistema plasma y un CNC

Nota: El médulo de control ArcGlide y el conmutador Ethernet deben estar ubicados en una caja eléctrica con
conexion a tierra y que no afecte al medio ambiente.
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Introduccion

El THC ArcGlide de Hypertherm es un sistema de control de altura de antorcha por deteccion de voltaje, que esta
disefiado para aplicaciones de corte por plasma en una mesa de corte X-Y. El sistema usa el voltaje del arco de plasma
para controlar la distancia entre la antorcha y la pieza a cortar durante el corte. Se pueden instalar hasta 4 sistemas
ArcGlide en una mesa de corte. El sistema cuenta con los siguientes componentes que se muestran en la ilustracion
de la pagina opuesta:

Moédulo de control

El modulo de control contiene un microcontrolador, una interfaz E/S y un mando motor. Esta unidad controla el voltaje
del arco y se comunica con el elevador de antorcha, la maquina CNC y el sistema de plasma mediante interfaces
estandar discretas E/S por la interfaz Hypernet®.

Conjunto elevador

La estacién del elevador de antorcha, controlado por el médulo de control, pone el cabezal de antorcha en posicion
vertical encima de la pieza a cortar.

El elevador tiene las siguientes caracteristicas:

= Capacidad de detectar la pieza a cortar usando circuitos de sensado por contacto ohmico o fuerza de calado
= Separacion magnética de la antorcha con circuitos para indicar una colision

= Interruptor para habilitar e inhabilitar la estacion del elevador con un indicador luminico

= Interruptor manual de subir y bajar

= Puntero laser para la alineacion de la pieza a cortar

= Cable de interfaz tnico

Interfaz hombre-maquina (HMI)

La HMI incluye una pantalla de cristal liquido (LCD), interruptores de operacion y una perilla selectora rotativa/pulsadora
para el ajuste y control del THC. Este mddulo es opcional cuando se usa con los CNC Hypertherm que pueden
ejecutar el software Phoenix version 9.5 (o posterior).

Las funciones principales son:

= Configurar el sistema THC y la operacion

= Ingresar los parametros operativos

= Operacion manual y automatica

= Probar el sensado de altura inicial (IHS)

= Mostrar el estado del THC y el voltaje del arco

= Mostrar los errores del THC

= Respaldar multiples idiomas

= Respaldar las unidades métricas o anglo-sajonas
= Habilitar e inhabilitar la estacion
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Interfaz del plasma

La interfaz del plasma ejecuta dos funciones principales. Da retroalimentacion precisa y gradual de voltaje del arco
de plasma al modulo de control. Ademas, da una interfaz practica de la sefial de control al THC ArcGlide. Hypertherm
ofrece dos tipos de interfaces de plasma:

= HPR: comunicacion Hypernet, instalada en fabrica
= Todos los demas sistemas de plasma: comunicacion discreta, instalada en el terreno

Conmutador Ethernet industrial

Se requiere un conmutador Ethernet grado industrial en configuraciones que tienen mas de un recorrido de Hypernet.
Para requisitos mas detallados, consulte Conmutador Ethernet en esta seccion.
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Especificaciones
Sistema

Potencia de alimentacion

115 VCA 0 230 VCA, 1 fase, 50/60 Hz

Temperatura de funcionamiento

-10°Ca40°C

Humedad de funcionamiento

Humedad relativa del 95%

Garantia

De 2 arios para la electronica y el elevador

Moédulo de control (090054)

Aprobaciones reguladoras

CE, CSA

Potencia de alimentacion con fusibles (seleccionable)*

100 a 120 VCA/200 a 240 VCA, 2,6 A/1,5 A, 50/60 Hz,
1 fase,

Fusible con demora

250 VCA, 5 A

Rango de entrada digital paralela

+12 VCD a +24 VCD

E/S digital serie

+5 VCD (interfaz serie del plasma)

Salida maxima del mando motor

70VCD, 6 A

Comunicacion Hypernet

RJ-45 Cat-5e apantallado

* Para evitar dafios a los equipos, use el interruptor del modulo de entrada que esta al frente del médulo de control para

seleccionar el voltaje de entrada a utilizar (115 V 0 240 V).

157,23 mm
/\

206,25 mm

358,65 mm

< © © 2
0 0
[ ® @®
0 0
) o o [
381 mm

Modulo de control
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Conjunto elevador (090053)

Aprobaciones reguladoras CE

Motor

70VCD, 3 A

Interruptores de final de carrera

+24 VCD

Motor

Iman permanente

Mando motor

Servo amplificador PWM

Retroalimentacién del elevador

Codificador incremental

Interruptores de final de carrera del elevador

Interruptor de posicion de origen e interruptor de fin de carrera inferior

Interruptores de control del elevador

Interruptores manuales subir/bajar y de inhabilitar estacion

Velocidad maxima del eje Z

1520 cm/minuto

Carrera maxima del eje Z 239 mm
Interruptor de anti-colision +24 VCD
Freno del motor +24 VCD

Puntero laser (Clase 3B)

+5 VCD, potencia maxima: 500 mW, longitud de onda: 400 — 695 nm

Capacidad del elevador 11,3 kg
Numero | Opciones de soporte de antorcha 151,0 mm
de pieza |y anti-colision \*@ «—>] 787 mm
090082 | Soporte a 51 mm, anti-colision magnética 11 kg /\/N>
090083 | Soporte a 51 mm, anti-colision neumatica 268,1 mm @&ﬁ
e
090084 | Soporte a 44 mm, anti-colision neumatica 1 S m
S [ —
090085 | Soporte a 35 mm, anti-colision neumatica
090086 | Soporte a 44 mm, anti-colision magnética 11 kg
— - 743,2
090087 | Soporte a 35 mm, anti-colision magnética 11 kg m
238,8 mm
090088 | Soporte a 51 mm, anti-colision magnética 4,5 kg
50,8 mm
090089 | Soporte a 44 mm, anti-colision magnética 4,5 kg
090090 | Soporte a 35 mm, anti-colision magnética 4,5 kg
090091 | Anti-colisién neumatica
090092 | Anti-colision magnética 4,5 kg
090093 | Anti-colision magnética 11 kg /‘\d127,0 mm
Conjunto elevador
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HMI opcional (090055)

Aprobaciones reguladoras CE, CSA

Potencia de alimentacion 100 VCA a 240 VCA, 50/60 Hz, 40 mA a 20 mA, 1 fase,
Comunicacion Hypernet RJ-45 Cat-5e apantallado

Temperatura de funcionamiento -10°Ca40°C

Humedad de funcionamiento Humedad relativa del 95%

—

65,00 mm

@

(@

Interfaz hombre maquina (HMI)
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Interfaz discreta del plasma (090052)

Esta interfaz del plasma es necesaria en configuraciones que usan comunicacion discreta.

Electricidad

Potencia de alimentacion 24V (CAo CQC)

E/S digital paralela +12 VCD a +24 VCD
E/S digital serie 5VCD

Relacion del divisor de tension Voltaje del arco 50:1

o200 @TH@©N
00

N @@XFER
00?

b0 START
@ 2 @Pw@w 145,29 mm

0 @HIPR on

127 mm

Interfaz del plasma discreta
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Conmutador Ethernet

Si su THC ArcGlide usa mas de un recorrido de Hypernet para comunicarse con el CNC o el sistema de plasma,
debera incluir un conmutador Ethernet en la configuracion del sistema para la comunicacion entre estos componentes.

Notas: Este conmutador debe ser grado industrial y admitir cable Ethernet Cat-5e apantallado. El conmutador
Ethernet debe colocarse en una caja eléctrica con conexion a tierra y que no afecte el medio ambiente.

Hypertherm recomienda tres conmutadores Ethernet industriales Advantech™ no administrados, los que pueden
conseguirse con Hypertherm. En la pagina siguiente se dan los numeros de piezas y detalles de cada modelo.

El sistema de corte por arco de plasma puede configurarse con 1 CNC, hasta 4 sistemas de plasma, 4 controladores
THC, 4 elevadores y 4 HMI opcionales. La cantidad total de puertos que necesita su sistema dependera de la cantidad
de fuentes de energia y THC ArcGlide que estén configuradas. Use la tabla siguiente para determinar la cantidad

de puertos Ethernet que necesita su sistema.

Para cada uno de estos componentes: Usted necesita esta cantidad de puertos Ethernet:
CNC 1

Sistema de plasma (1 a 4) + elevador (1 a 4) 2a8

Sistema de plasma (1 a 4) + elevador (1 a 4) + HMI (1 a 4) 3a12

Total 4a13

Por ejemplo, un sistema de corte con 2 fuentes de energia + 2 THC + 2 HMI + 1 CNC = 7 puertos.

Nota: Las conexiones de Hypernet y la conexion Ethernet a LAN no pueden hacerse a través del mismo
conmutador. Si su sistema de corte esta conectado a una LAN por Ethernet, debera usar un conmutador
Ethernet por separado para las conexiones Hypernet.
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5 puertos 8 puertos 16 puertos
Nimero de pieza 005657 005655 005656
Hypertherm:
Numero de pieza Advantech: EKI-2525I-AE EKI-7629C-AE EKI-7626C-AE

Ancho x alto x profundidad

37 mm x 140 mm x 95 mm

79 mm x 152 mm x 105 mm

79 mm x 152 mm x 105 mm

Consumo maximo de energia

5W

6,5 W

6,5 W

Fuente de alimentacion
(no incluida)

Dos entradas redundantes de 12 a 48 VCD con cable de par trenzado.

gl

La tabla siguiente relaciona las especificaciones operativas de los conmutadores Ethernet Advantech recomendados.
Consulte la informacion detallada y actualizada de instalacion y operacion de estos conmutadores en los respectivos
manuales de usuario Advantech.

Si su sistema de corte no incluye ninguno de estos conmutadores Ethernet Advantech, use las especificaciones
de la tabla a continuacion para seleccionar uno que admita su sistema de corte por plasma.

Conectores Ethernet

Puertos RJ-45e apantallados

Proteccion eléctrica

Proteccion ESD Ethernet - 4000 VCD, proteccion de sobretension
(EFT) de 3000 VCD para la linea de alimentacion eléctrica

Distancia de transmision de E/S

Hasta 100 m (Cat-5e de 4 hilos)

Velocidad de transmision de E/S

Negociacién automatica 10/100 Mbps

Temperatura de funcionamiento

-10°Ca60°C

1-10
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Comunicacion ArcGlide

Los diagramas de las dos paginas siguientes ilustran la comunicacion discreta e Hypernet que usa el THC ArcGlide
para intercambiar sefiales con el CNC y el sistema de plasma. Use la tabla a continuacion para distinguir entre
comunicacion discreta e Hypernet.

Tipo de comunicacion

Arquitectura de datos

Configuracion de cableado

E/S discreta y datos

Un cable dedicado para cada componente a partir del médulo

Ethernet

Discreta . de control ArcGlide; en cada cable hay un hilo dedicado
en serie -
a cada sefal
Paquetes de datos Un cable estandar Ethernet Cat-5e apantallado, a partir del
Hypernet

conmutador Ethernet a cada componente del sistema de corte

Tenga en cuenta que los dos tipos de comunicacion transmiten las mismas sefiales. La diferencia esta en la forma en
que se “empaquetan” las sefiales a transmitir a través de las dos configuraciones de cableado.

Notas: No use comunicacion redundante (discreta e Hypernet) entre dos componentes de la misma
configuracion ArcGlide.
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Configuraciones de comunicaciones Hypernet

Los THC ArcGlide en las configuraciones Hypernet se conectan al CNC y al sistema de plasma usando el protocolo
de Hypernet a través de cables Ethernet Cat-5e apantallados. Tanto el CNC como los sistemas de plasma en esta
configuracion deben tener un puerto Ethernet dedicado, configurado para Hypernet, con vista a estas conexiones.

Ademas, una configuracion Hypernet debe incluir un conmutador Ethernet industrial para enrutar la comunicacion desde
el CNC a las demas unidades del sistema.

Nota:

Cada componente THC ArcGlide (HMI, médulo de control e interfaz del plasma) conectado a Hypernet debe

tener la misma direccion de unidad. Esta direccion debe corresponderse con el nimero de estacion THC
que se seleccione en Phoenix, en la pantalla de configuraciéon de estacion. Para mas informacion, ver Asignar
puertos THC ArcGlide en la Seccién 3 de Instalacion.

CNC EDGE Pro

Direccion Hypernet: 1

Interfaz hombre
maquina (HMI)

Elevador

Modulo de control
ArcGlide

Direccion Hypernet: 1

Estacion 1

Sistema de plasma
HPR con Hypernet

Tarjeta de circuito
impreso de la interfaz
del plasma

Direccion Hypernet: 1

HyPath

Leyenda

Conexion Hypernet

Conexion discreta

| Direccion Hypernet: 2

Conmutador Ethernet

Interfaz hombre
maquina (HMI)

_ — — —

Configuracion basica con conexiones Hypernet

Direccion Hypernet: 2

Modulo de control
ArcGlide

Elevador

Direccion Hypernet: 2

Tarjeta de circuito
impreso de la interfaz
del plasma

Sistema de plasma
HPR con Hypernet

Estacion 2

El THC ArcGlide no lleva puerto serie. En una configuracion Hypernet, las sefiales secuenciales se transportan por
el cable Hypernet entre el CNC, el THC ArcGlide y la interfaz del plasma ArcGlide. La comunicacion en serie entre
la interfaz del plasma ArcGlide y el panel de control del plasma se hace por medio de un cable serie (123760).

CNC

o THC

A

Cat-5e
Hypernet

ArcGlide

<t »| Interfaz del plasma Panel de control
ArcGlide del plasma
Cat-5e
Hypernet ! '
RS-422
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Configuraciones de comunicacion discreta

En una configuracion discreta, las sefales se enrutan a través del modulo de control ArcGlide. Cada unidad de
la configuracion, excepto la HMI, esta conectada al modulo de control con cables discretos. La HMI se comunica
con el modulo de control usando el protocolo de Hypernet a través de un cable Ethernet Cat-5a apantallado.

En una configuracion discreta, la HMI tiene que estar incluida.

CNC MicroEDGE
Picopath

Elevador

Médulo de control
ArcGlide

Leyenda

Conexion Hypernet

Conexion discreta e —

Configuracion basica con conexiones discretas

Sistema de plasma

Tarjeta de circuito
impreso de la interfaz

Interfaz hombre
maquina (HMI)

Configuraciones de comunicaciones mixtas

del plasma

En una configuracion mixta, la comunicacion Hypernet se usa entre el THC ArcGlide y el CNC o el sistema de plasma,
y la comunicacion discreta, para el enlace alterno desde el THC ArcGlide. Siempre que se utilice HMI, la misma tiene
que estar conectada al médulo de control con una conexion Hypernet. Vea las ilustraciones siguientes para detalles.

Elevador
|

CNC con capacidad
Hypernet

Modulo de control

Sistema de plasma

ArcGlide

Leyenda

Conexion Hypernet

Conexion discreta _—

Interfaz hombre
magquina (HMI)

Elevador
I

Tarjeta de circuito
impreso de la interfaz
del plasma

CNC

Modulo de control

Tarjeta de circuito
impreso de la interfaz
del plasma

ArcGlide

[]
Interfaz hombre
magquina (HMI)

Sistema de plasma

Configuracion basica con conexiones mixtas
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Instalacion del hardware
Al recibir el equipo

= Verifique que ha recibido todos los componentes del sistema que figuraban en su pedido. Comuniquese con su
proveedor si falta algun articulo.

= Revise los componentes del sistema en busca de dafios fisicos que puedan haberse producido durante el envio.
Si hay evidencia de dafios, consulte la seccion Reclamaciones. Todas las comunicaciones por reclamaciones
deben incluir el nimero de modelo y el numero de serie que se encuentra en la parte trasera de la unidad.

Reclamaciones

Reclamaciones por daifios durante el envio — si su unidad se dafié en el envio, debe presentar una reclamacion

a la empresa de transporte. Hypertherm le proporcionara una copia del conocimiento de embarque cuando la solicite.

Si necesita mas asistencia, llame al numero de Servicio al Cliente incluido en el frente de este manual o a un distribuidor
autorizado de Hypertherm.

Reclamaciones por productos defectuosos o faltantes — si hay algun producto defectuoso o faltante,
comuniquese con el proveedor. Si necesita mas asistencia, llame al nimero de Servicio al Cliente incluido en el frente
de este manual o a un distribuidor autorizado de Hypertherm.

Requisitos de instalacion

La instalacion y las reparaciones de los sistemas eléctricos y de tuberias deben realizarse de
conformidad con las normas nacionales y locales correspondientes. Solamente personal calificado
y autorizado debe realizar este trabajo.

Envie todas las consultas técnicas al Departamento de Servicio Técnico de Hypertherm mas cercano que se indica
en el frente de este manual o a un distribuidor autorizado de Hypertherm.

Colocacion de los componentes del sistema

= Coloque todos los componentes del sistema en su lugar antes de hacer las conexiones eléctricas y de interfaces.
Use el diagrama de esta seccion como guia para colocar los componentes.

= Conecte a tierra todos los componentes del sistema. Vea Précticas recomendadas de toma a tierra y proteccion
en esta seccion para obtener mas informacion.
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Practicas recomendadas de puesta a tierra y apantallamiento

~ [ )

\ PELIGRO

LAS DESCARGAS ELECTRICAS PUEDEN MATAR

,@i Desconecte la energia eléctrica antes de realizar cualquier tarea
de mantenimiento. Toda tarea que implique quitar la cubierta del
sistema de plasma debe estar a cargo de un técnico calificado.
Consulte la Seccion 1 del manual de instrucciones del sistema
de plasma para conocer otras precauciones de seguridad.

Introduccion

En este documento se describen las necesidades de puesta a tierra y apantallamiento para proteger la instalacion

de un sistema de corte por plasma del ruido que causan las interferencias de radiofrecuencia (RFI) y electromagnética
(EMI). Se detallan los tres sistemas de puesta a tierra descritos a continuacién. Vea el diagrama que aparece en
Puesta a tierra RFl y EMI para los detalles.

Nota: Estos procedimientos y practicas no siempre son eficaces para eliminar los problemas de ruido
causados por las interferencias RFI/EMI. Las practicas detalladas aqui se han usado en muchas
instalaciones con excelentes resultados, por lo que recomendamos que estas practicas formen
parte del proceso de instalacion de rutina. Los métodos concretos usados para implementar estas
practicas pueden variar de un sistema al otro, pero deben mantenerse lo mas uniformes que se
pueda en toda la linea de productos.

Tipos de puesta a tierra

A. Puesta a tierra de servicio, de seguridad o conductor de proteccion (PE) a tierra. Este es el sistema de puesta
a tierra que se aplica al voltaje de linea de entrada. Previene el peligro de electrocucion del personal por cualquier
equipo o la mesa de trabajo. Incluye la puesta a tierra de servicio que entra al sistema de plasma y a los demas
sistemas, como el CNC y mandos motores, asi como el electrodo de tierra auxiliar conectado a la mesa de trabajo.
En los circuitos de plasma, la tierra se lleva del chasis del sistema de plasma al chasis de cada consola, a través
de cables interconectados.

B. Puesta a tierra de la corriente de corte o alimentacién CD. Este sistema de puesta a tierra completa la ruta de
la corriente de corte desde la antorcha y nuevamente al sistema de plasma. Requiere que el cable positivo del
sistema de plasma esté firmemente conectado al bus de tierra de la mesa de trabajo con un cable del tamafio
adecuado. También requiere que los tableros sobre los que se apoya la pieza a cortar hagan buen contacto con
la mesay la pieza a cortar.

C. Puesta a tierra y apantallamiento de las interferencias de radiofrecuencia (RFI) y electromagnética (EMI).
Es el sistema de puesta a tierra que limita la cantidad de “ruido” eléctrico emitido por los sistemas de plasma
y mando motor. También limita la cantidad de ruido que reciben el CNC y los demas circuitos de control
y medicion. Este proceso de puesta a tierra/apantallamiento es el tema principal de este documento.
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Pasos

1.

10.

11.

A menos que se indique lo contrario, para la puesta a tierra de los cables EMI que se muestran en el diagrama,
use Unicamente cable de soldadura de 16 mm2 (numero de pieza Hypertherm 047040).

. La mesa de corte se usa como punto comun de puesta a tierra, o en estrella, para reducir la EMI y debe tener

varillas roscadas soldadas a la mesa con una barra “bus” de cobre montada. Se debe montar por separado una
barra “bus” en el pértico, lo mas cerca posible de cada mando motor. Si hay mandos motores en cada extremo del
portico, para reducir la EMI hay que extender un cable a tierra desde el mando motor mas alejado hasta la barra
“bus” del portico. La barra “bus” del portico debe tener otro cable a tierra para EMI de alta durabilidad 21,2 mm2,
(numero de pieza Hypertherm 047031) conectado a la barra “bus” de la mesa. Los cables a tierra para EMI del
elevador de antorcha y la consola RHF deben ir por separado al bus de tierra de la mesa.

. Se debe instalar un electrodo de tierra que cumpla con lo estipulado por todas las normas de electricidad

locales y nacionales y esté a hasta 6 m de la mesa. Este es un conductor de proteccion (PE) a tierra y debe
conectarse al bus de tierra de la mesa de corte con el cable de tierra verde/amarillo de 16 mm2 (numero de pieza
Hypertherm 047121) o equivalente.

. Para el blindaje mas efectivo, use los cables de interfaz de la computadora CNC de Hypertherm para las sefiales

E/S, las sefiales de comunicacion en serie, las conexiones de acometida multiple sistema de plasma a sistema
de plasma, y las interconexiones entre todas las partes del sistema Hypertherm.

. Toda la tornilleria usada en el sistema de puesta a tierra debe ser de latén o cobre. La Unica excepcién es que las

varillas soldadas a la mesa para montar el bus de tierra pueden ser de acero. Bajo ninguna circunstancia puede
usarse tornilleria de aluminio o acero.

. La tierra de la alimentacion CA, del conductor de proteccion y de servicio debe estar conectada a todos

los equipos de conformidad con las normas locales y nacionales.

* Los cables positivos, negativos y de arco piloto deben estar unidos entre si a la mayor distancia posible. Los
conductos de antorcha, el cable de masa y los cables de arco piloto (boquilla) solo pueden tenderse paralelos
a otros alambres o cables con una separacion minima de 150 mm. De ser posible, tienda los cables de energia
y de sefial en bandejas portacables separadas.

. * La consola de ignicion debe montarse lo mas cerca posible de la antorcha y tener un cable a tierra separado

que vaya a la barra “bus” de la mesa de corte.

. Cada componente Hypertherm, asi como cualquier otra caja o panel del CNC o mando motor, debe tener un cable

a tierra separado que vaya al punto comun (tierra en estrella) de la mesa. Esto incluye la consola de ignicion, incluso
si esta atornillada al sistema de plasma o a la maquina de corte.

La malla aislante de metal de los conductos de antorcha debe estar bien conectada a la consola de ignicion y la
antorcha. Debe estar aislada eléctricamente de todo metal y de todo contacto con el piso o el edificio. Los cables
pueden pasarse en una bandeja portacables de plastico (riel) o cubrirse con una funda de cuero o plastico.

El soporte y el mecanismo anti-colisiéon de la antorcha (la parte montada al elevador, no la montada a la antorcha)
deben conectarse a la parte fija del elevador con una malla de cobre de un ancho minimo de 12,7 mm. Se debe
pasar un cable separado del elevador a la barra “bus” del pértico. El conjunto de valvula también debe tener una
puesta a tierra separada que vaya a la barra “bus” del portico.

* Se aplica a los sistemas que usan una consola de alta frecuencia remota (RHF)
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12. Si el portico se mueve sobre carriles que no estan soldados a la mesa, entonces debe conectarse cada extremo
de ambos carriles con un cable a tierra a la mesa. No hace falta que estos cables vayan al punto comun (tierra en
estrella), sino que pueden tomar la ruta mas corta a la mesa.

13. Si el fabricante de equipos originales va a instalar un divisor de tension para procesar el voltaje del arco a usar en
el sistema de control, la tarjeta del divisor de tensién debe montarse lo mas cerca posible del punto de muestreo
del voltaje del arco. Si se usa la tarjeta divisora de tension de Hypertherm, la sefial de salida queda aislada de
todos los otros circuitos. La sefial procesada debe transmitirse por cables trenzados apantallados (del tipo Belden
1800F o equivalente). El cable que se use debera tener una malla aislante, no una lamina de apantallamiento.

El aislador debe conectarse al chasis del sistema de plasma y el otro extremo debe dejarse desconectado.

14. Todas las otras sefales (analogica, digital, en serie, del codificador) deben transmitirse por pares trenzados dentro
de un cable apantallado. Los conectores de estos cables deben tener una cubierta metalica y el aislador (no el
drenaje) debe conectarse a la cubierta metalica de los conectores en ambos extremos del cable. Nunca pase
el aislador ni el drenaje por el conector ni las patillas.
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 Cable (+) del
Electrodo | sistemade

de tierra

Ejemplo de un bus de tierra de mesa de corte bien conectado.

La imagen anterior muestra la conexion del bus de tierra del poértico, la conexion del electrodo de tierra, el cable
positivo del sistema de plasma, la consola RHF*, los paneles del CNC, el soporte de la antorcha y el chasis del

sistema de plasma.

* Se aplica a los sistemas que usan una consola de alta frecuencia remota (RHF)
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Cable al bus de tierra
de la mesa de corte

Cables a tierra de
los componentes

Ejemplo de bus de tierra de pértico bien conectado.

Esta atornillado al portico, cerca del motor. Todos los cables a tierra individuales de los componentes
montados al portico van al bus, excepto los de la consola RHF* y los del soporte de antorcha. Un solo
cable de alta durabilidad va del bus de tierra del poértico al bus de tierra atornillado a la mesa.

* Se aplica a los sistemas que usan una consola de alta frecuencia remota (RHF)
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Puesta a tierra RFl y EMI

La puesta a tierra y apantallamiento RFI y EMI es el sistema de puesta a tierra que limita la cantidad de “ruido” eléctrico
emitido por los sistemas de plasma y mando motor. También limita la cantidad de ruido que reciben el CNC y los demas
circuitos de control y medicion.

r —

ArcGlide

.

| Moédulo de
control

]

Elevador*

]

HMI

|

Consola RHF*

N

Consola de
medicion

|

Consola de
seleccion

de gasﬂJ:

Consola CNC

N

!

=
OO

Barra “bus”

Pértico

Barra “bus”

Mesa de corte

Conducto
a tierra
* Tanto el elevador como la consola RHF
requieren una ruta separada a la barra
bus de la mesa de corte.
Positivo CC &©
\— Sistema de plasma
- —2 7777
Puesta a tierra de servicio
o tierra de CA Puesta a tierra del chasis y RFI
Diagrama de puesta a tierra
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Descripcion del sistema para una configuracion Hypernet

El diagrama siguiente ilustra las conexiones de cables y sefiales en una configuracién de comunicacién Hypernet.

Nota: La comunicacion serie se transmite por cables Hypernet.

Médulo de control
HMI (opcional)

Conmutador Ethernet
industrial

Elevador

CNC con Hypernet

Sistema de plasma
HPR con Hypernet

Leyenda:
Conexion Hypernet
Conexion discreta

Cables de control y de seial Hypernet
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Descripcion del sistema para una configuracion discreta

El diagrama siguiente ilustra las conexiones de cable y sefial en una configuracién de comunicacién discreta.

Nota: Para informacién sobre configuraciones de acometida multiple, consulte el manual de instrucciones
de su sistema de plasma.

Moédulo de control

Elevador
Sistema de plasma B

Consola del operador provista por el cliente °
(opcional) ®=~g%
. I

Interruptor on/off/programa ]

(encendido/apagado/programa) de estacion
Luz de estacion activa ol
Interruptor subir/bajar elevador

Leyenda:
Conexién Hypernet =—m—— ) Bl
Conexion discreta

Cables de control y de seial discretos
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Ejemplos de configuracion
Varios THC ArcGlide con conexion Hypernet a un CNC EDGE Pro y un sistema de plasma HPR o HPRXD

Modulo de control ArcGlide i RN

0 Aeestemic
Interruptor rotativo E:.."'
gc_a sitraeé:gigl}, R ‘._- —— Inte(;rugtor rotativo
u =Y e direccion
j \ @ @ @ O ajustado a 1

oo
Cable Ethernet apantallado, hasta 61 m B
Interruptor rotativo de B . Cabl . P el
direccion, ajustado a 2 oqueo de seguridad able de interfaz del elevador

Modulo de control
ArcGlide

Interruptor rotativo de

Conmutador Ethernet industrial direccion ajustado a 2

CNC EDGE Pro de 5, 8 6 16 puertos

=10
Q .
®
O

oy

Cable de interfaz del elevador
Bloqueo de seguridad Elevadores

ArcGlide

oy eo%

oy

B, o

Interfaz del plasma Hypernet ] ]
©  HYPERNET - IH] (141161), instalada enel sistema Intcirflaﬁ del pl?sm? Hypgrnelt (1411((5(}),b ) — % +—%
@ » e :: de plasma (debajo) instalada en el sistema de plasma (debajo i g
> i < ommaﬂm ommghﬂm
Of—= Y =
Of=— Of=—
) Interruptor rotativo de ' '
:jr!terru_ptor _rottat‘ljvo d? direccioén ajustado a 2
ireccion ajustado a
e e
HPR130, HPR260, HPR130XD
HPR260XD, HPR400XD con un DB b FoN 6
adaptaror Ethernet incorporado X f A o
o un juego opcional Ethernet.
o o 1
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THC ArcGlide con conexiéon Hypernet a un CNC EDGE Pro y conexion discreta a un sistema de plasma HPR o HPR XD

CNC EDGE Pro

Ma- o}

oy o} ey

® e @

o

HYPERNET - IH]

—

~—1—10

Z

Cable Ethernet apantallado,
hasta 61 m

Modulo de control ArcGlide

e

o :] Interruptor rotativo de direccion,

ajustado a 1

Conjunto de interfaz del plasma (090052)

Bloqueo de seguridad

Cables de sensado por
voltaje de arco

Cable DB37 a DB37 (123760)/

Il

DB50

<L~

Sistema de plasma HPR o HPRXD con interfaz del plasma discreta (090052)

|
Cable de interfaz del elevador

N)

Cable E/S de interfaz del plasma

Elevador
ArcGlide

2-14
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Al puerto RS422
del CNC, terminado
como se requiere

Cable serie
suministrado
por el fabricante
original

l ] DB37 hembra

/

THC ArcGlide con conexion discreta a un CNC Picopath y un sistema de plasma HPR o HPR XD

Direccion
1 HMI
ArcGlide

Cable Ethernet apantallado

Puerto serie RS-
422

N

Direccion 1 del
modulo de control

| [ \

impreso de control

P — O
lEmmmmmT e T e o e &8

/ Tarjeta de circuito O

%IFEEIEEP DB37 macho

Cable 223192 sin namero
de serie (con tubo DB37 hembra

termoencogible rojo)

= Al conjunto de interfaz del plasma

ArcGlide
Ejes 3,4

L\

Ejes 1, 2 ) ,
/s (@ z
x Cable E/S del CNC
NG Cable de interfaz del elevador

Interfaz del plasma (090052)

+@

Cable de interfaz del plasma

Cable serie suministrado \
por el fabricante original

Cables de sensado por
voltaje de arco

N n !
ArcGiide
11 rc iae
Cable 223192 sin numero ] || ° ° ob
de serie (con tubo —_ DB50 macho

termoencogible rojo)

ArcGlide THE Manual de instrucciones
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THC ArcGlide con conexién discreta a un CNC genérico y un sistema de plasma HPR o HPR XD

Fgpertbemr 1 4
Direccion 1 HMI °_|:| @HE-E Cable Ethernet apantallado
ArcGlide =9 Q @ 6 0 [—<
=22\ § = ==

Direccion 1 del modulo
de control ArcGlide

e _d2

CNC genérico con comunicacion serie

\ Ejes 1’ 2 (

Ejes 3, 4 |

Al puerto RS422 del CNC,
terminado como se requiere

Cable E/S del CNC

N\

Cable serie
suministrado por el
fabricante original

Cable de interfaz del elevador

Puerto serie RS-422

DB37 hembra Interfaz del plasma (090052)

| | A\

Tarjeta de O
circuito impreso
de control HPR
2 S8

%FEDEIEP DB37 macho

Cable 223192 sin niimero . .
de serie (con tubo Al conjunto de interfaz del plasma

termoencogible rojo)

\
° o Cable de interfaz del plasma
Cable serie suministrado L.
por el fabricante original
.. |
Cables de sensado

por voltaje de arco

° \ '\ o Jﬂ

\- =
DB37F

Elevador

B |11 ArcGlide
Cable 223192 sin namero (

de serie (con tubo § ||e 0 0 o
termoencogible rojo) DB50 macho

DB37 hembra
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Direccion 1 HMI ArcGlide :]

00000

L]

ol
Q=

E]EHE Cable Ethernet apantallado

1]
le
|
A

CNC genérico con
comunicacion serie

THC ArcGlide con conexion discreta a un CNC genérico y un HPR400XD

Direccion 1 del médulo
de control ArcGlide

Puerto serie RS-422

Al puerto RS422 del CNC,

terminado como se requiere

ﬂ

Cable E/S del CNC
)
Cable suministrado
por el fabricante original
DB37 hembra
0
0 @ .
! 0
8
Cable 223192 sin nimero
Cables de de serie (con tubo
sensado termoencogible rojo)
por voltaje
de arco
\Interfaz del plasma (090052)
E DB50 macho

4

Cable de interfaz del elevador

Cable de interfaz del plasma

Elevador
ArcGlide

ArcGlide THE Manual de instrucciones

2-17



Interfaz del plasma ArcGlide con conexién discreta a un sistema de plasma HPR o HPR XD

J3
J2 NO CONNECT 24V
Cable de interfaz 123760
DB37 a DB37 J2-16
37aDB3 FUTURE USE NO CONNECT +24VTHC FIELD +24V OUT
INININIRIMINERE FOR /0 USE IF NEEDED J2-15
500MA MAX FIELD +24V OUT
COMMON
COMMON 1214
Salidas J2 Salidas J3 Common COMMON
_ J2-13
No conectado © Salida de campo 24 V FIELD COMMON <& COMMON
No conectado © ©| Salida de campo 24 V 7% COMMON
Comun | © Comun D1 O
Comin 0 Comiin _ PLASMAON FIELD COMMON <& COMMON
Comun © Remoto B On (encendido)
Comun © Remoto A On (encendido) 4 —_ 312
Comun [ (|© Reserva B afuera D2 MA REMOTE ON B
Entrada reserva [[@| ||© Reserva A afuera PLASMA STRT \\ REMOTE ON -
Comun 0 Arranque plasma B J2-9 SPARE IN RELAY rrv'v'] J3-11
No esta listo © Arranque plasma A D3 (4 ° —_— REMOTE ON A
Comun {0 9 En espera B ARC XFER
Error gradual | {0 8 En espera A
Comun [T Perforacion B 4 J2-8
Electrodo () Eror 10| |(© Perforacion A D4 O FIELD COMMON F? COMMON — 0 SPARE OUT B
_@ Comun [ld (|© Esquina B THCON SPARE
Avance IO~ Esquina A * 24V RELAY ~Y -
@ =5 PULL UP 39 SPARE OUT A
@ ™ (M
Masa (+) 22:7_& NOTREADY
)38 PLASMA START **
126 PLASMA START
FIELD COMMON F? COMMON RELAY J3-7 ;
% Interfaz del plasma (090052) M PLASMA START A *
* 24V
} . PULL UP
Al sistema de plasma ~ s — 36
Use un cable de par trenzado de ~0,9 mm2, - RAMP ERROR HOLD B
con valor nominal de 600 V o mas RI-EKL)IA.E —_ s
™M - HOLD A
12-4
FIELD COMMON r? COMMON
N — J34
24V 3 PIERCE B
~ RELAY 'SR 133
L FO A la placa de bornes 2, J2:3 ERROR ™M PIERCE A
patillas 1y 3 —_—
§ —_— 32
FIELD COMMON <|7Ji? COMMON 3 CORNERB
CORNER
RELAY S aas J3-1
* 24V f | CORNER A
} . PULL UP — |
» 12-1 . "Nota: Las resistencias pullups de 24 V en las entradas estan activas
MOTION solzmente si se ponen “en seco” en el médulo de control
_ ArcGlide.
Al ELECTRODO - del sistema **Nota: Las conexiones minimas requeridas son arranque de plasma
[ 1O de plasma L ] y avance. Use otras seiales si las admite el sistema

de plasma.
10O A MASA + del sistema de plasma
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THC ArcGlide con comunicacion discreta a un CNC Picopath y un sistema de plasma HSD130

Direccion 1 HMI

ArcGlide
Eyreribems y 7 J
o_l:fl EEER
£5 (¢ 8 o |-«
CNC con interfaz Picopath Dlazcg%':rgldgrlcnéﬁgglo

Ejes 3,4

Cable Ethernet apantallado

Ejes 1,2 Cable de interfaz del elevador

- Cable E/S del CNC
E/S

4

L ) Cable E/S de interfaz del plasma Electrodo (-)
HSD130
Masa (+) = - =
: ,
| t74 = |
- .- " .
Onmmemmun L4 r%'
o ol =T = 1S
L - I b o
| ‘ l_ y - o d
— v o5 W w1 '
Cable de interfaz 5 1 !
E 123209 . .
Interfaz del

Elevador

plasma (090052) _ [ p ArcGlide

Interfaz del plasma, // // / 1)\ T \\

Cables de sensado por voltaje de arco Use un cable de par montada externamente
trenzado de ~0,9 mm2, con valor nominal de 600 V o mas por el cliente.
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THC ArcGlide con conexiones discretas al CNC Picopath y al sistema de plasma MAX200, HT2000 o HT2000 LHF

HMI ArcGlide
direccion en 1

| EEEH

] P Cable Ethernet apantallado

@)

9'—1:;..-

CNC con interfaz Picopath

Ejes 3,4

Ejes 1,2

E/S

A

Modulo de control ArcGlide
direccion en 1

a9 ]

O moTom

Cable E/S de interfaz del plasma

Cable de interfaz del elevador

MAX200

o] o]
@® ®

Interfaz del plasma (090052)

Cable de interfaz de maquina 1x6

Al sistema de plasma
Use un cable de par trenzado de ~0,9 mm?,

con valor nominal de 600 V o mas

Elevador
ArcGlide

ArcGlide THE Manual de instrucciones
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Interfaz del plasma ArcGlide con conexidon discreta al sistema de plasma MAX200, HT2000 o HT2000 LHF

I~ Sin conexion

] Nm | [ ™
E@ @E —_ J3-7 START- BLU 9 oav
{ v |ﬂ
PLASMA START -
16 16 o Para HT2000 y HT2000LHF, ponga RELAY | {| s | smarex 15 START
o )2 Wi o las entradas de plasma ArcGlide en — J 47
© 3) contacto seco moviendo el interruptor COMMON
) ) del médulo de control a D.
© © - - X
Los niimeros en () se refieren ~
8 8 a HT2000 y HT2000 LHF. IHS SYNC _'1 35 HOLD - WHT ! '\/\/_K]_ 124V
0 0 HOLD IGNITION / | HOLD
0 0 RELAY rvw-]_ J3-6 HOLD - BLK 5
0 0 Arranque plasma B — 47 COMMON
0 ®||Arranque plasma A
6 ©|[En espera B
N 8 8 En espera A
Electrodo (-) Proteccion ) ) 24V
PULL UP
© 0 N _‘N\/j
L ) ® W— 12-1 MOTION - RED 36(37)
o ] Eliminar J'q \l ——| MACHINE MOTION
Masa (+) J2-2 MOTION - BLU 31(32) | m DELAYED
FIELD COMMON €7 L —
() - FOR HT2000, HT2000LHF
. | ] L
Reemplazar Placas de bornes interfaz Conector CPC 1x6 de interfaz de maquina
— con bujes 008245 del plasma ArcGlide
Cable de interfaz de maquina 1x6 !
| E ™ o
Terminacioén interfaz del plasma ’

Seiial Color del cable Patilla Etiqueta de cable| Consulte el manual de HT2000,
HT2000LHF para la conexién 1x6.

Arranque plasma A Azul 9 82

Arranque plasma B Negro 15 83 1&

B
En espera A Blanco 1 87 @

En espera B Negro 5 86 / -
Avance Rojo 36 (37) 84

] Al ELECTRODO - del

Comun Azul 31(32) 85 sistema de plasma

/ - MAX200 \

A MASA + del
sistema de plasma

AVAY

Terminal de anillo a varilla de tierra|Cable apantallado| Sin conexion

La interfaz del plasma la monta
externamente el cliente.

Al sistema de 2plasma
Use un cable de par trenzado de ~0,9 mm?, con valor nominal de 600 V o mas
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Conexion de la interfaz del plazma ArcGlide al sistema de plasma de la serie Powermax G3

Interruptor rotativo de

direccion, ajustado a 1 Ajustar los contactos secos

HMI ArcGlide moviendo el interruptor a D.

Interruptor rotativo de
direccion, ajustado a 1.

Modulo de control ArcGlide

CNC con interfaz Picopath

L1

Cable Ethernet CAT- 5e

Ejes 3, 4 apantallado
Ejes 1,2 Cable de interfaz
del elevador — %
E/s | Cable E/S del CNC o»%

Cable E/S de interfaz del plasma /

i
k 11
Sin conexién \
M7 £ M
Placas de bornes interfaz Conector interfaz de 8] /38 el
del plasma ArcGlide maquina Powermax 16
I v m ) b d
137 START - GRN 3 > oy ! ° EE: g J3 ° L i
e STA;ELAY |ﬁl J38 START - BLK 4 START EB g BQJ/ . 1
+COMMON Negro iE: g /‘Arranque plasma B
Verde Hd
Electrodo (-) W 8<
o2y [ (e —TA | A || Interfaz [ I
:E LAR IJZ.] MOTION - RED 13 — E;: 8 franque plasma del plasma E|® d°
wy 1 ) 090052), evador
22, MOTION-BiK TR MY T " snontadgl por ArcGlide
FIELD COMMON <& 1 el cliente.
(-] [°]
- i ] > Comun
Masa (+)] Avance Powermax G3
\J
Powermax G3
Cables de sensado por voltaje "é" . o
de arco Use un cable de par Cable de interfaz de maquina Powermax
) trenzado de ~0,9 mm2, con valor
nominal de 600 V o mas |
. ‘ Terminacion interfaz del plasma
(a Seial Color del cable Patilla
L A Powermax J15+ . Arranque plasma A Verde 3 . .
+ —n Arranque plasma B Negro 4
(N ° ] "‘. Avance Rojo 13
. J15 D =c Comun Negro 14
e Voltaje del arco
i A Powermax J16- Electrodo (1) ~0.9 mm’ J16
Masa (+) ~0,9 mm? J15

2-22
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Interfaz CNC ArcGlide con conexién discreta al CNC Picopath

Terminal A CNC Picopath

4 N
CNC con interfaz Picopath %ﬁiﬁﬁ@ﬁﬁﬁ@ﬁﬁﬁﬁ'
T 0l Aarcelide HE
QO START
O HoTION
O Ave
O TIP-TOUCH
O umr AI
QO ErROR @
Ejes 3 4 cMCc o O PLASHMA U0
’ U HYPERMET 3
Ejes 1,2
Juego de conectores
Picopath (228490)
Cable de interfaz
CNC ArcGlide
. J
Terminal (A) CNC Picopath, terminado durante la instalacion Terminal (B) ArcGlide, terminado por Hypertherm
Patilla Funcién Nombre de asignaciéon de Phoenix | Color del cable | Patilla__|Sedal
32 Salida 12 Control de corte Rojo 1 Entrada+ de arranque de ciclo
31 Salida 11 Ignicion en espera Azul 7 Entrada+ de sincronizacion de IHS
30 Salida 10 Inhabilitar altura de la antorcha Verde 5 Entrada+ inhabilitar AVC
12 Entrada 12 Sensado de corte 1 Verde 17 Salida A avance de maquina
Rojo 18 Salida B avance de maquina
Puentear C Azul 29 Comun
11 Entrada 11 Colision de antorcha Amarillo 21 Salida A anti-colision de antorcha
Puentear C Rojo 22 Salida B anti-colision de antorcha
Verde 30 Comun
Interruotor externo  |®— Anaranjado 25 Entrada+ bloqueo de seguridad
P —— Rojo 26 Entrada- bloqueo de seguridad
37 Comun 24 V Amarillo 31 Comun
Carcasa trasera |Tierra Tierra

= Empezar con el cable de interfaz CNC ArcGlide suministrado por Hypertherm y finalizar con el terminal Picopath.
= Este ejemplo usa salidas CNC 10, 11, 12 y entradas 11 y 12. Mapear E/S en el software Phoenix en correspondencia.

= Los cables multiples son del mismo color. Verificar las conexiones patilla a patilla antes de enchufar los cables al equipo.
= Un cableado incorrecto puede ocasionar dafios permanentes a los circuitos Picopath o ArcGlide.

= Ponga las salidas del CNC ArcGlide en contacto seco con el interruptor deslizante del modulo de control.

= El bloqueo de seguridad ArcGlide debe estar cerrado para permitir el movimiento de ArcGlide.

Ajustar los contactos secos
moviendo el interruptor a D.

Modulo de control ArcGlide

Terminal B médulo de control ArcGlide

24V
—VW\—PpuLL uP 7y
OUTPUT 12 32 CYCLE START 1
Q 24V
= —\W\—pPuLL uP 7y
OUTPUT 11 31 IHS SYNC 7 .
@ 24V l
= —\WW\V—pPuLL UP 7y
OUTPUT 10 30 AVC DISABLE 5 N [: |
L4
12 MOTION 17 —
+24V —[>|—W ] ]
CYCLE START
INPUT 12 |\ P
18 B RELAY
( JUMPER L
29
—= COMMON
L4
4y [: | UL BREAKAWAY 21 -—1 ] TORCH
BREAKAWAY
INPUT 11 |\ P
22 an RELAY
( JUMPER L
30
—= COMMON
INTERLOCK 22y |
INPUT 26 L~
<
37 3

24VCOMMON =

—

I_€7 COMMON 47 J

ArcGlide THE Manual de instrucciones
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Conexion discreta de interfaz del plasma ArcGlide a cualquier sistema de plasma

Sin conexion

I~
[T [T
Salidas J2 Salidas J3
o No conectado =0 2l|®| Salida de campo 24 V
No conectado 3] ©)| Salida de campo 24 V 74
Comgn (5) ®| Comun D1
Comun ) ©| Comun PLASMA ON
Comun (3] ©| Remoto B On (encendido)
Comgn (3] ©| Remoto A On (encendido) 7y
Comun ()] ©| Reserva B afuera D2
Entrada reserva 3] ©| Reserva A afuera PLASMA STRT
Coml'mv _ ® ®| Arranque plasma B D
No egta listo () ©| Arranque plasma A D3 O/
Comun 0 ©)| En espera B ARC XFER
Error gradual © ®| En espera A
Comun ()] ©| Perforacion B 7,
: (4
Electrodo (-) EFFOF' ()] ©| Perforacion A D4 QO
Comun ) ©| Esquina B THCON
() Avance —{® —||®)] Esquina A
@)
© Masa (+)

D\

Proteccion

Cables de sensado por voltaje
de arco Use un cable de par
trenzado de ~0,9 mm2, con
valor nominal de 600 V o mas

Interfaz del plasma (090052)

g

L————— A la interfaz de maqui
— quina
————— del sistema de plasma

Al sistema de plasma

={ 'O ELECTRODO -

=~ 10 Al sistema de plasma
MASA +

FUTURE USE

FIELD COMMON <~

* 24V
PULL UP
A\

NO CONNECT

NO CONNECT

COMMON
COMMON
COMMON
COMMON
COMMON

l SPARE IN

47—|<} W 1J2-9

FIELD COMMON 28

*24V
PULL UP
AN\ WV |
w—22

COMMON

NOT READY

FIELD COMMON
*24V
PULL UP
A\

J2-6

J2-5

COMMON

RAMP ERROR

@ ERROR

J2-4
FIELD COMMON F? COMMON
* 24V
PULL UP
W
J'q W | J2-3

J2-2

FIELD COMMON F? COMMON

*24V
PULL UP
AN\ WV |
wWw—=

@ MOTION **

&

J3
24V
J2-16
+24V THC
FOR I/O USE IF NEEDED 12-15
500MA MAX
12-14
12-13
FIELD COMMON <&
— 312
REMOTE ON [
RELAY _rwv'] 1311
Ce—
— J3-10
SPARE [
RELAY _rwv'] 13-9
Ce—
—— 38
PLASMA START [
RELAY 13-7
Ce—
— 36
HOLD [
RELAY _rvvv] 13-5
Ce—
— )34
PIERCE [ (
RELAY '~y 1] 133
™ . @
— 32
CORNER [ El i
RELAY _rvvv] J3-1
— |

FIELD +24V OUT

FIELD +24V OUT

COMMON
COMMON

REMOTE ON B

REMOTE ON A

SPARE OUT B

SPARE OUT A

PLASMA START **

PLASMA START A **

HOLD B

HOLD A

PIERCE B

PIERCE A

CORNER B

CORNER A

*Nota: Las resistencias pullups de 24 V en las entradas estan activas
solamente si se ponen “en seco” en el médulo de control ArcGlide.
**Nota: Las conexiones minimas requeridas son arranque de plasma
y avance. Use otras seiales si las admite el sistema de plasma.
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INSTALACION

Instalacion del elevador

STATION
ENABLED
[/]]
ArcGlide THC
@ _/
I® STATION
® ToreH
VAR ORI
© /
44,45 mm
\ /
© e
44,45 mm
o < Y
44,45 mm
Y
© e
44,45 mm
o © \ A
44,45 mm
Y
© e
44,45 mm
Y
© —F
44,45 mm
© 3 Y
44,45 mm
\ A
© Sy y
44,45 mm
o a \
44,45 mm
y
©) A
1 ] <178 mm

\

114,3 mm 6,7 mm de
diametro

Y

Dimensiones de montaje del elevador
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INSTALACION

1. Colocacion del elevador en el portico:

= Lo suficiente bajo como para que la antorcha pueda llegar a la pieza a cortar.
= Lo suficiente alto como para que la antorcha no toque la mesa.
= Elfondo del elevador debe estar a 20,32 cm de la pieza a cortar mas delgada.
= Los orificios de montaje estan espaciados del mismo modo que el Sensor THC
y los elevadores Command THC.
2. Montaje del elevador en el portico:

a. Quitar los paneles laterales para que se vean los orificios de los tornillos
de montaje.
b. Enroscar los tornillos sin apretarlos siguiendo un patron diagonal, de arriba

a abajo y de derecha a izquierda (ver los numeros en la ilustracion a la derecha).

c. Usar un minimo de 4 tornillos para montar el elevador.

d. Colocar verticalmente un nivel a lo largo del lado del elevador para verificar
que esté montado verticalmente.

e. Apretar los tornillos usando un par maximo de 0,9 newton metro.

f. Cuando estén apretados, los topes de los tornillos deben quedar por debajo
de la superficie del panel trasero del elevador, de modo que se puedan
reemplazar los paneles laterales.

g. Reinstalar los paneles laterales.

3. Conectar el cable de interfaz del elevador y asegurarlo.

a. El conector del cable no esta hecho para uso intensivo ni flexionamientos
constantes. Apoyar el cable y darle suficiente holgura como para evitar
su tirantez y dafiar el conjunto del cable, el conector del elevador o ambos.

b. Usar la abrazadera de cable incluida con el elevador para sujetar el cable
a cualquiera de los lados del elevador con un amplio bucle de servicio.

c. Conectar el cable de tierra a la toma a tierra de la tapa del elevador.

N

Nivel

Panel

lateral

o)

o

Panel

lateral
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INSTALACION

Conectar el conductor 6hmico a los sistemas de plasma HPR XD
Nota: No empalmar los cables 6hmicos.
Para conectar el conductor 6hmico de una antorcha HPR XD al elevador ArcGlide:
1. Quitarle la tapa al compartimento del motor del elevador.
. Desconectar el conductor 6hmico existente del conector J5 que esta en la parte de abajo de la interfaz del elevador.
. Quitar el conductor 6hmico del compartimento del motor del elevador.

. Cortar el extremo del conductor ohmico que sale de la antorcha HPR XD y pelarle 5 mm del recubrimiento.

a A WO N

. Insertar el extremo del conductor 6hmico del sistema HPR XD a través del pasahilos al fondo del compartimento
del motor del elevador.

6. Insertar el extremo pelado del conductor 6hmico del HPR XD en el conector J5 que esta en la parte de abajo
de la tarjeta de circuitos impresos de la interfaz del elevador.

7. Usar bridas plasticas para sujetar el cable a los soportes para ellas que estan dentro de la pared trasera
del compartimento del elevador.

8. Atornillar de nuevo la tapa del compartimento del motor.

Conductor 6hmico desde el sistema de plasma HPR XD

Mitad trasera del compartimento del elevador

( Lado del elevador

Conectar el conductor 6hmico de un sistema de plasma HPR XD
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INSTALACION

Conectar el conductor 6hmico a otros sistemas de plasma

Nota: No empalmar los cables 6hmicos.
Si su sistema de plasma no es un HPR XD, para conectar el conductor 6hmico ArcGlide a la antorcha:
1. Soltar la brida plastica con la que esta enrollado el conductor 6hmico y enderezarlo.

2. Instalar el extremo libre del conductor 6hmico en el conector de horquilla de IHS del capuchon de retencion
de la antorcha.

Conectar el conductor 6hmico
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INSTALACION

Poner a tierra el elevador

El elevador debe ponerse a tierra correctamente para garantizar la exactitud del sensado de altura inicial (IHS).
Para poner a tierra el elevador:

1. Quitar la tuerca y la arandela del fondo del conjunto de toma a tierra del elevador.

2. Acoplar el terminal del cable de masa al cable a tierra que esta encima del borne de tierra.

3. Ponerle de nuevo la tuerca y la arandela al borne de tierra y apretar con los dedos hasta que el terminal
a tierra entre en contacto con ellas.

4. Conectar el otro extremo del cable de masa a un terminal de la barra “bus” de la mesa de corte.
5. Asegurar que el cable no interfiera con la mecanica del elevador.

Para mas informacion, ver Practicas recomendadas de puesta a tierra y apantallamiento.

== [

¥
Tt
&)

B
D\
/\

|

Poner a tierra el elevador
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INSTALACION

Instalar el médulo

A

de control

381 mm

A 4

EDD [=aYsn) 117':/;4 & ADOICRD®
ooy Gunsauin
AreGlide THC

O START
O MeTIoN

DISPLAY

168,91

A
7

SELECT

O ave ‘

O TIP-TOUCH

O umMr
O ERROR
CNC o

HYPERNET

SUS

PLASMA lI®

(]
D

AC PWR

OP CON /e
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y
@ ®
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Dimensiones de montaje del médulo de control
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Instalar el modulo de control donde sea facil leer la pantalla y llegar a los controles para la instalacion y localizacion
de problemas. Lo ideal es un armario de cableado seco y sin polvo. Dejar un espacio libre de 20,32 cm por el frente
del modulo de control y de 6,36 mm por el disipador de calor.

1. Montar el modulo de control con cuatro tornillos.

2. Conectar el extremo con banda roja del cable de interfaz del elevador al conector que dice Lifter (elevador) (con
el circulo rojo). Consulte Conectar cables Hypernet o Conectar cables discretos para informarse mas sobre la forma
de conectar los cables al médulo de control.

3. Conectar un extremo del cable de alimentacion al conector que dice AC Power (alimentacion CA) al frente del
modulo de control. Dejar listo el otro extremo para el tomacorriente de 120/240 VCA.

Poner a tierra el médulo de control

Para poner a tierra el modulo de control:

1. Quitarle la tuerca y la arandela de arriba al conjunto de toma a tierra que esté en el frente del médulo de control.
2. Poner el terminal del cable de masa en el borne de tierra.

3. Ponerle de nuevo la tuerca y la arandela al borne de tierra y apretar con los dedos hasta que el terminal a tierra
entre en contacto con ellas.

4. Conectar el otro extremo del cable de masa a un terminal de la barra “bus” de la mesa de corte.

Para mas informacion, ver Practicas recomendadas de puesta a tierra y apantallamiento.

Poner a tierra el médulo de control
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Instalar la interfaz HMI opcional

298 mm
1 U waperthems /el TG
117,60 mm |;I
QO srarT
O VR
ud ©
QO ERroR  DisABLE J} MANUAL 08 TEST
Y PUSH TO SELECT

Frente del médulo HMI

130,58 mm

\

\/

101,60 mm

65,00 mm

<

O

>

@_ |<—20mm

Tornillos Phillips
10-32 x 9,52 mm

4

19,43 mm

3

9,65 mm

Lado derecho de la HMI

63,50 mm

5 mm de diametro

Dimensiones de montaje de la HMI

Los soportes de montaje de arriba y abajo de la HMI le permiten instalarla individualmente o agrupada, encima o debajo

de otro equipo, asi como a nivel o inclinada.

HMI montada sobre una superficie
e inclinada hacia abajo.

HMI montada sobre una superficie
e inclinada hacia arriba.

Dos HMI agrupadas y montadas
a nivel, bajo una superficie.
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Para instalar la HMI:
1. Quitarle el soporte de montaje a la HMIL.

2. Colocar el soporte de montaje en la superficie en la que se va a montar la HMI y fijarlo con tornillos usando
los orificios del fondo.

3. Poner de nuevo la HMI en el soporte de montaje enroscando los tornillos, sin apretarlos, en los orificios a ambos
lados del soporte y arriba o abajo de la HMI.

4. Ajustar la HMI al angulo deseado y apretar los tornillos.

5. Conectar un extremo del cable de alimentacion al conector AC Power (alimentacion CA) de la parte trasera
de la HMI. Dejar listo el otro extremo para el tomacorriente de 120/240 VCA.

Puesta a tierra de la HMI

Para poner a tierra la HMI:

1. Quitarle la tuerca y la arandela de arriba al conjunto de toma a tierra que esté por la parte de atras de la HMI.
2. Poner el terminal del cable de masa en el borne de tierra.

3. Ponerle de nuevo la tuerca y la arandela al borne de tierra y apretar con los dedos hasta que el terminal a tierra
entre en contacto con ellas.

4. Conectar el otro extremo del cable de masa a un terminal de la barra “bus” del portico de la mesa de corte.

Para mas informacion, ver Practicas recomendadas de puesta a tierra y apantallamiento.

b 0

Puesta a tierra de la HMI
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Conectar cables Hypernet

Una configuracion de sistema en la que haya mas de un recorrido de Hypernet requiere un conmutador Ethernet grado
industrial. Para mas informacion sobre los requisitos de este conmutador, ver Especificaciones.

En este tipo de configuracion, los enlaces Hypernet van directamente del ArcGlide al conmutador Ethernet y, desde
alli, al CNC o al sistema de plasma. Ver Descripcién del sistema para una configuracion Hypernet mas arriba, en esta
seccion.

Notas: Cada unidad asignada a la estacion debe tener la misma direccion que la unidad Hypernet.
Esta direccion comun de unidad permite al conmutador Ethernet dirigir las comunicaciones
a las unidades de la estacion apropiada. Ver la seccién Mantenimiento para la ubicacion de
los conmutadores de direccién de unidades en las tarjetas de circuitos impresos.

Las conexiones de Hypernet y la conexion Ethernet a LAN no pueden hacerse a través del
mismo conmutador. Si su sistema de corte esta conectado a una LAN por Ethernet, debera
usar un conmutador Ethernet por separado para las conexiones Hypernet.

W@?ﬁ@v‘/

.

intelol L oelet ol

T T Ry BT,

Conexiones de energia al conmutador Ethernet Conexiones Hypernet al conmutador Ethernet

Es posible también tener una configuracion mixta Hypernet y discreta, en la que el THC ArcGlide se comunica con
el CNC o el sistema de plasma solamente por Hypernet y usa la comunicacion discreta para el enlace alterno. Usar
la parte de las instrucciones siguientes que se correspondan con su configuracion.

1. Usar un cable Hypernet para conectar el modulo
de control al conmutador Ethernet:

a. Insertar uno de los extremos del cable Hypernet en
el conector Hypernet que esté al frente del modulo
de control.

b. Insertar el otro extremo del cable en uno de los
puertos del conmutador Ethernet.

| conmutador Ethernet
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2. Usar un cable Hypernet para conectar el CNC
al conmutador Ethernet:

a. Insertar uno de los extremos del cable Hypernet
en el puerto Hypernet que esta en la parte trasera
de un CNC EDGE Pro o en el puerto Ethernet
dedicado y configurado para Hypernet de cualquier
otro CNC.

b. Insertar el otro extremo del cable en uno de los
puertos del conmutador Ethernet.

Al conmutador Ethernet

3. Usar un cable Hypernet para conectar el sistema de plasma

al conmutador Ethernet:
a. Insertar uno de los extremos del cable Hypernet al puerto
Hypernet de la tarjeta de interfaz del plasma del sistema

de plasma.

b. Insertar el otro extremo del cable en uno de los puertos
del conmutador Ethernet.

Consultar las instrucciones detalladas para estas conexiones
en el manual de su sistema de plasma.

4
Al conmutador
Ethernet

4. Si su configuracion incluye la HMI opcional, usar un cable
Hypernet para conectarla al conmutador Ethernet:

a. Insertar uno de los extremos del cable Hypernet
en el puerto Hypernet de la HMI.

b. Insertar el otro extremo del cable en uno de los puertos
del conmutador Ethernet.

Al conmutador Ethernet
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Conectar cables discretos

En una configuracion discreta, los enlaces de comunicacion se hacen desde el modulo de control a la HMI, el CNC,

el sistema de plasma y la consola opcional del operador. En este tipo de configuracion, el médulo de control y la HMI
se comunican a través de un solo recorrido de Hypernet. Esta es la unica configuracion que no requiere un conmutador
Ethernet. Ver Descripcidon del sistema para una configuracion discreta en esta seccion.

Es posible también tener una configuracion mixta Hypernet y discreta, en la que el THC ArcGlide se comunica con

el CNC o el sistema de plasma solamente por Hypernet y usa la comunicacion discreta para el enlace restante. Las
configuraciones que tienen mas de un recorrido de Hypernet requieren un conmutador Ethernet grado industrial para
estas conexiones.

Usar la parte de las instrucciones siguientes que se correspondan con su configuracion.

Nota: Cada puerto al frente del modulo de control esta codificado en colores para que coincida con el conector
del cable de interfaz correspondiente, como se muestra en las ilustraciones de cada cable méas adelante
en esta seccion.

1. Conectar la HMI al modulo de control:

a. Insertar uno de los extremos del cable HMI al conector
Hypernet que esta al frente del modulo de control.

b. Insertar el otro extremo del cable en el puerto Hypernet
en la parte trasera de la HMI.

Conexion entre la HMI |
y el médulo de control

Poner a tierra todos los cables con conectores circulares:

1. Quitarle la tuerca y la arandela de arriba al conjunto de toma a tierra.

2. Acoplar el terminal del cable de masa al cable a tierra que esta encima del borne
de tierra.

3. Ponerle de nuevo la tuerca y la arandela al borne de tierra y apretar con los dedos
hasta que el terminal a tierra entre en contacto con ellas.

Para mas informacion, ver Practicas recomendadas de puesta a tierra y apantallamiento.

2. Conectar el CNC al médulo de control:

a. Insertar el extremo con banda amarilla del cable E/S
del CNC al conector E/S del CNC que esta al frente
del moédulo de control.

b. Conectar los alambres del otro extremo del cable
a las sefales E/S del CNC.

Para mas informacion, ver la descripcién del cable E/S
del CNC mas adelante, en esta seccion.

Conexion discreta al CNC
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3. Conectar el sistema de plasma al modulo de control:

a. Insertar el extremo con banda azul del cable E/S
de la interfaz del plasma en el conector que dice
Plasma I/0 (E/S plasma), al frente del maodulo de control.

b. Conectar el otro extremo del cable en el conector E/S
del plasma (J5) de la tarjeta de circuitos impresos

de la interfaz de plasma del sistema de plasma.

Para mas informacion, ver la descripcion del cable E/S
del plasma mas adelante, en esta seccion.

Conexion discreta
al sistema de plasma

4. Si su configuracién incluye una consola opcional del
operador personalizada, conectarla al modulo de control:

a. Enchufar el extremo del cable E/S con banda verde
de la consola del operador al conector E/S que esta
al frente del modulo de control.

b. Enchufar el otro extremo del cable a los conectores
correspondientes de la consola del operador
personalizada.

Para mas informacion, ver la descripcion del cable E/S
de la consola del operador méas adelante, en esta seccion.

Conexion discreta a la consola
del operador

5. Usar las instrucciones que aparecen en Instalacion del
elevador en esta seccion, para conectar el elevador ArcGlide
al médulo de control.

Conexion discreta al elevador
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Cables

Cable de interfaz del elevador

Conectar uno de los

extremos al conector del

modulo de control con
el circulo rojo.

Banda roja

Conectar un
extremo a la tapa

del elevador.

Numero de pieza [Longitud |Numero de pieza |Longitud
223219 3,0 m 223115 23,0 m
223220 6,0 m 223116 30,5 m
223120 7,5m 223117 455 m
223221 10,5 m 223118 61,0 m
223007 15,0 m

Numero de patilla* |Color Nombre de la seial
1 Rojo (CAE 16) Motor +
2 Negro (CAE 16) Motor —
3 Negro (CAE 18) Freno —
4 Marron (CAE 22) Comun —
5 Marron (CAE 18) Energia +24 VCD
6 Gris (CAE 22) Sensado por contacto 6hmico comun
7 Blanco (CAE 22) Sensado por contacto 6hmico
8 Violeta (CAE 22) Sensado por contacto 6hmico de polarizacion +12 VCD
9 Negro (CAE 22) Codificador comun
10 Rojo (CAE 22) Estacion del elevador activa
11 Blanco/azul (CAE 22) Entrada — codificador B
12 Azul (CAE 22) Entrada + codificador B
13 Blanco/amarillo (CAE 22) Entrada — codificador A
14 Amarillo (CAE 22) Entrada + codificador A
15 Blanco/negro (CAE 22) Comun —
16 Blanco/rojo (CAE 22) Interruptor + cambio de consumibles
17 Verde (CAE 22) Interruptor + bajar elevador
18 Anaranjado (CAE 22) Interruptor + subir elevador
19 Blanco/violeta (CAE 22) Interruptor + anti-colision
20 Blanco/anaranjado (CAE 22) Interruptor final de carrera + superior
21 Blanco/verde (CAE 22) Interruptor de final de carrera + inferior
22 Blanco/gris (CAE 22) No conectado
23 Blanco/marron (CAE 22) Comun —
24 No conectado

* Los numeros de patillas son los mismos a ambos extremos del cable.
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Cable Hypernet y de interfaz HMI

Conectar este extremo
al modulo de control
o al conmutador Ethernet.

Numero de patilla* |Nombre de la seial

—_

TX + (transmitir datos +)

TX — (transmitir datos —)

RX + (recibir datos +)

No conectado

No conectado

RX — (recibir datos —)

No conectado

O IN|jo|loa|l~|lOW|IN

No conectado

* Los numeros de patillas son los mismos a ambos
extremos del cable.

N
i

a la HMI ArcGilide.

En una configuracion Hypernet o mixta que tenga mas
de un recorrido de Hypernet, estos cables se usan para
conectar los componentes del sistema al conmutador
Ethernet.

Si usted usa un cable Ethernet de otro distribuidor, verificar
que el cable sea un RJ-45 Cat-5e estandar apantallado.

Numero de pieza Longitud
223212 3,0m
2232222 6,0 m
223119 7,5m
223223 10,5 m
223008 15,0 m
223099 23,0 m
223100 30,5 m
223101 455 m
223102 61,0 m

ArcGlide THE Manual de instrucciones
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Cable E/S de la consola del operador

Conectar este extremo al

conector del modulo de
control con el circulo ve

rde.

Banda verde

Agregar el conector
correspondiente de
su consola en este
extremo. Comunicarse
con el distribuidor de
su consola para mas

informacion.
Numero de pieza [Longitud
223216 3,0m
223217 6,0 m
223121 75m
Notas: 223218 10,5 m
. 223006 15,0 m
* Las sefales de entrada (patillas 2 a 6) usan 24 VCD;
las sefiales de salida (patillas 8 a 14) usan cierres 223111 23,0 m
de contacto seco a 24 VCD. 223112 30,5 m
* Para mas informacion sobre las sefales discretas de E/S 223113 45,5 m
de la consola del operador, ver Senales discretas de la 293114 61,0 m
interfaz ArcGlide.
Numero de patilla* | Color Nombre de la seial Circuito de contacto seco
1 Negro No conectado
o Blanco Ent.ra:abjll-‘tmtg,rruptor |
e inhabilitacién manua o 424V
3 Rojo Entrada + interruptor 39K
4 Verde Entrada + interruptor subir antorcha 39K Qf
5 Anaranjado Entrada + interruptor bajar antorcha
6 Azul Entrada + interruptor de reserva
7 Blanco/negro Comun ?7
8 Rojo/negro Salida A de habilitacion de antorcha A %:ﬂ normalmente
B abierto
9 Verde/negro Salida B de habilitacién de antorcha B
10 Anaranjado/negro | Error salida A A %:ﬂ normalmente
s abierto
11 Azul/negro Error salida B B
12 Negro/blanco Salida A reserva A %:3 normalmente
=T = abierto
13 Rojo/blanco Salida B reserva B
14 Verde/blanco Salida de energia +24 VCD = +24V

* Los numeros de patillas son los mismos a ambos extremos del cable.
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Juego de bloqueo de seguridad ArcGlide al control motor CNC (228594)

Como parte de un sistema de control de movimiento, ArcGlide tiene un bloqueo de seguridad para habilitar e inhabilitar
el movimiento del eje Z. Este bloqueo de seguridad debe cablearse correctamente, de acuerdo con los cédigos
nacionales y locales correspondientes, para facilitar la detencion rapida del movimiento.

El bloqueo de seguridad debe estar cerrado (patillas 25 y 26) para permitir el movimiento del eje Z del ArcGlide.

El juego de bloqueo de seguridad incluye el conector, la carcasa trasera y las patillas que se necesitan para montar
el bloqueo.

e e i -
(2] ®
Are@lds THC 0

O svart DISPLAY

O morion e s [
. & & ]

Numero de patilla |Nombre de la seiial Circuito

25 Entrada+ bloqueo de seguridad —a +24V

7 @ﬁ
26 Entrada— bloqueo de seguridad
q g P
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Cable E/S del CNC

Banda amarilla

Conectar este extremo al
) CNC agregando el conector
correspondiente a su CNC.

Conectar este extremo al conector
del médulo de control con el circulo

amarillo.
Numero de pieza |Longitud
223213 3,0m
223214 6,0 m
223122 7,5 m
- Todas las entradas CNC del ArcGlide [22321° 105m
pueden configurarse para cierres 223005 15,0 m
de contacto seco o entradas 093107 23.0m
compensadas (VSC) de 12 — 24 V. 993108 305
5m
= Para mas informacion sobre las
. 223109 455
sefales discretas de E/S del CNC, m
ver Sefiales discretas de la interfaz [223110 61,0m
ArcGlide.
i s D s
Numero de Color Nombre de la sefial Circuito de Circuito
patilla* contacto seco compensado
—+24 'V
1 Rojo Entrada + de arranque de ciclo .|39K L A—— E
39K W 3,9 Kﬁ 2
2 Negro Entrada — de arranque de ciclo B ; E =
3 Blanco Entrada + de baja ganancia L 139K oty B~
39K wa |- %9 Kﬁ W
4 Negro Entrada — de baja ganancia gl -
5 Verde Entrada + inhabilitar AVC* ek Y E— o«
o |
6 Negro Entrada - inhabilitar AVC* ik
7 Azul Entrada + sincronizaciéon IHS 13,9 K 24V R
39K “E 39K ‘QE
8 Negro Entrada — sincronizacion IHS g L
. o 424V
9 Amarillo Entrada + reserva 1 L[39K *
10 Negro Entrada - reserva 1 i e
11 Marrén Entrada + reserva 2 L1139 KtV 4’WR .
39K QE - 3.9 ﬁ “E
12 Negro Entrada - reserva 2 = - ’

* Los numeros de patillas son los mismos a ambos extremos del cable.

** AVC = Control por voltaje del arco
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Numero Color Nombre de la sefial Contacto seco o circuito
de patilla* compensado (VSC)
. . . —
13 Anaranjado Salida A IHS terminado A @—@ normalmente
abierto
14 Negro Salida B IHS terminado B
15 Blanco Salida A retraccion terminada A ﬁ:g normalmente
= abierto
16 Rojo Salida B retraccion terminada B
17 Verde Salida A avance de maquina 7i}ﬁ:3 normalmente
by abierto
18 Rojo Salida B avance de maquina B
19 Azul Error THC salida A 7if§:3 normalmente
b abierto
20 Rojo Error THC salida B B
21 Amarillo Salida A anti-colision de antorcha A %:g
—a normalmente
sl abierto
22 Rojo Salida B anti-colisién de antorcha B
23 Marrén Salida A reserva CNC A o
. © normalmente
abierto
24 Rojo Salida B reserva CNC B er
25 Anaranjado Entrada + bloqueo de seguridad de movimiento*™* —o +24V
26 Rojo Entrada — bloqueo de seguridad de movimiento™ - ﬁ |
27 Blanco Salida A bloqueo de seguridad = E €7
B normalmente
28 Verde Salida B bloqueo de seguridad abierto
29 Azul Comun ?7
30 Verde Comun ?7
31 Amarillo Comun @
32 Verde Comun ‘vl—,
33 Marron Salida +24 VCD —o 24V
34 Verde Salida +24 VCD — o +24V
35 Anaranjado Salida +24 VCD —o +24V
36 No conectado
37 No conectado
* Los numeros de patillas son los mismos a ambos extremos del cable.
** La salida esta cerrada si se usa un puente.
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Cable E/S de interfaz del plasma

Conectar este extremo
al puerto del modulo de
control con el circulo azul.

Banda azul

o @.‘. °°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°° :j o
Las patillas 38 a50noseusan.| & ' °°° - ' 1 " 2

del plasma discreta del sistema
de plasma

Numero de pieza |Longitud Numero de pieza |Longitud
223227 3,0m 223103 23,0 m
223228 6,0 m 223104 30,6 m
223123 7,5 m 223105 455 m
223229 10,5 m 223106 61,0m
223004 150 m

Nota: Para mas informacion sobre las sefiales discretas de E/S del plasma, ver Serales discretas de la interfaz

ArcGlide.
- - - S - - D8
Namero - Circuito de Circuito
.. |Color Nombre de la seiial
de patilla contacto seco compensado
1 Rojo RS422 Rx +
2 Negro RS422 Rx -
3 Blanco RS422 Tx +
4 Negro RS422 Tx —
5 Verde RS422 comun
6 N Ent + o F24V . o
egro ntrada + avance 39K 39K }E
33?‘5 =
7 Azul Entrada — avance . N7
8 Negro Entrada + error o +24 V . L
39K WK 3y
39Ky =
9 Amarillo Entrada — error < <
10 Negro Entrada + error de apagado gradual 39Kt v — WK
39Kyl -~ ?F ‘E
11 Marron Entrada — error de apagado gradual 4 <
12 Negro Entrada + no lista oK YV 39K
AN — y Ay
3,9 Jf}:r_ - § o
13 Anaranjado Entrada — no lista o
14 Negro Entrada + reserva ) ?;W;: ?4 v 93,91? ¢ E
 39KY¥ =
15 Blanco Entrada — reserva < >

* Los numeros de patillas son los mismos a ambos extremos del cable.
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Nota: Todas las entradas CNC del ArcGlide pueden configurarse para cierres de contacto seco o entradas
compensadas (VSC) de 12 - 24 V.

Numero de patilla* |Color Nombre de la seial S:;t::;:as(f:?vosg; cuito
16 Rojo Salida A esquina A -
17 Verde Salida B esquina B
18 Rojo Salida A perforacién A %:2
— =
19 Azul Salida B perforacion B =
20 Rojo Salida A en espera 77§:§
21 Amarillo Salida B en espera __ B ~
22 Rojo Salida A arrancar _i;_ﬁ:g
23 Marrén Salida B arrancar B
24 Rojo Salida A reserva A %:g
25 Anaranjado Salida B reserva B =
26 Rojo Salida A remoto encendido A %:g
27 Blanco Salida B remoto encendido B E
28 Verde Comun @
29 Azul Comun %
30 Verde Comun ?7
31 Amarillo Salida +24 VCD —o +24V
32 Verde Salida +24 VCD —o +24V
33 Marron Salida +24 VCD — +24V
34 Verde Voltaje del arco + 1/50
35 Anaranjado Voltaje del arco — 1/50
36y 37 No conectado
* Los numeros de patillas son los mismos a ambos extremos del cable.
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Cable no serie de interfaz del plasma

Este cable conecta la tarjeta de circuito impreso de la interfaz del plasma ArcGlide con el panel de control dentro
del sistema de plasma. Usar este cable solamente cuando el CNC le dé directamente comunicacion serie al panel

de control.
tubo termoencogible rojo

Numero de pieza Longitud Se usa en

223192 61 cm HPR130XD, HPR260XD

223193 23 m HPR400XD

Nuamero de patilla | Color Nombre de la seial
1 No conectado
2 No conectado
3 No conectado
4 No conectado
5 No conectado
6 Negro Entrada + avance
7 Azul Entrada — avance
8 Negro Entrada + error
9 Amarillo Entrada — error
10 Negro Entrada + error de apagado gradual
11 Marron Entrada — error de apagado gradual
12 Negro Entrada + no lista
13 Anaranjado Entrada - no lista
14 Negro Entrada + reserva
15 Blanco Entrada — reserva
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Numero de patilla |Color Nombre de la seial
16 Rojo Salida A esquina
17 Verde Salida B esquina
18 Rojo Salida A perforacion
19 Azul Salida B perforacion
20 Rojo Salida A en espera
21 Amarillo Salida B en espera
22 Rojo Salida A arrancar
23 Marrén Salida B arrancar
24 Rojo Salida A reserva
25 Anaranjado Salida B reserva
26 Rojo Salida A remoto encendido
27 Blanco Salida B remoto encendido
28 Verde Comun
29 Azul Comun
30 Verde Comun
31 Amarillo Salida +24 VCD
32 Verde Salida +24 VCD
33 Marrén Salida +24 VCD
34 Verde Voltaje del arco + 1/50
35 Anaranjado Voltaje del arco — 1/50
36y 37 No conectado
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Cable serie de interfaz del plasma

Este cable conecta la tarjeta de circuito impreso de la interfaz del plasma ArcGlide con el panel de control dentro del
sistema de plasma. Usar este cable cuando sea el THC ArcGlide el que dé la comunicacion serie al sistema de plasma.

Numero de pieza |Longitud

123760 61,0 cm
123209 1,56m
Numero de patilla |Seiial Numero de patilla |Seiial
1 HPR RX - 20 HPR Rx +
2 HPR TX - 21 HPR Tx +
3 RS422 comun 22 HPR encendido
4 Tierra 23 Avance
5 Tierra 24 Error
6 Tierra 25 Error de apagado gradual
7 Tierra 26 HPR NR
8 No conectado 27 No conectado
9 No conectado 28 No conectado
10 No conectado 29 No conectado
11 No conectado 30 No conectado
12 Esquina A 31 Esquina B
13 Perforacion A 32 Perforacion B
14 En espera A 33 En espera B
15 Relevador A estacion de plasma 34 Relevador B estacion de plasma
16 Remoto A encendido 35 Remoto B encendido
17 No conectado 36 Tierra
18 Tierra 37 Plasma HPR
19 No conectado 38 Tierra
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Ejemplos de seinales discretas de la interfaz ArcGlide

Entradas

Las figuras a continuacion muestran diagramas eléctricos simplificados de las entradas al THC ArcGlide.
Las entradas al CNC y plasma pueden configurarse con contactos secos (sin voltaje externo),
son las predeterminadas, o con entradas positivas de fuente convertidora de voltaje (VSC).
Las entradas tienen dos modos diferentes que se seleccionan usando los interruptores
detras de la puerta de calibracion y ajuste en la parte superior derecha del frente del médulo
de control.

El modo seleccionado automaticamente compensa la inversion de polaridad, de modo que,
en ambos casos, una entrada de interruptor cerrado va a activar la sefal.

Todas las entradas a las interfaces

Circuitos internos ArcGlide
del elevador y de la consola del

operador estan fijas en el modo
de contacto seco. 3,9 K
+24V
+ — —
Interruptor
- 39K
; 39K
+24 'V
+
Optoacoplador
Al - 3,9 K;
= 39k
+24V
+
Relevador ’_07 Z
O -l ig

Entradas de contacto seco

Circuitos internos ArcGlide

Interruptor + 39K
+ - — —
12 VCD a 24 VCD — - ;*?
< 7
G‘”ﬁ‘@
w  + 3,9K
+ H;
12VCDa24VCD? - gQK
[
o + 39K
&
i B 5
— — o
12VCD a 24 VCD T ;‘E
(alimentacion externa) ot by 7

Entradas de fuente convertidora de voltaje (VSC)
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Salidas

La mayoria de las salidas del THC ArcGlide son contactos de relevador y pueden utilizarse para cargas CA y CC.
Todas las salidas del relevador estan protegidas con fusibles térmicos de restablecimiento automatico que protegen
contra corrientes por encima de 100 mA. La alimentacion de 24 V esté limitada a un total de 2 A en todas las salidas.
La figura de abajo muestra los diagramas eléctricos simplificados de las salidas del THC ArcGlide.

Circuitos internos ArcGlide

Usar campo interno de +24 VCD

Campo de +24V “—|
<
-

Relevador PTC* 100 mA

b3

A
IB —

Indicador luminoso

-
&73 . Resistencias 3 Optoacoplador
£ A x. — +
) punll
Relevador LQ PTC* 100 mA B % +12 VCD a 24 VCD

(alimentacion externa)

Pomm—
o

N

2 A ﬁ Relevador
Relevador PTC* 100 mA B @ —

fommm—
Pom—

P[]
|
[

Voltaje 12V

. _ -, a 24 VCA o VCD
Coeficiente de temperatura positivo

Salidas de relevador
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E/S discreta del CNC

Todas las sefales discretas obligatorias de interfaz entre el médulo de control y el CNC estan marcadas con asteriscos (*)
en la tabla siguiente. Todas las demas sefales son opcionales en numerosas operaciones, rendimiento mejorado

o reduccién de la duracion de los ciclos de la antorcha. Las entradas tienen dos modos diferentes que se seleccionan
usando los interruptores detras de la puerta de calibracion y ajuste. Las entradas pueden configurarse con contactos
secos (sin voltaje externo) o con entradas positivas de fuente convertidora de voltaje (VSC).

Si la interfaz del controlador THC se configura con contactos secos, la operacion de los indicadores luminosos de
la interfaz discreta de plasma se invierte y los indicadores se ponen OFF (apagados) cuando la entrada esta activa.
Con entradas compensadas (VSC), los indicadores luminosos se ponen ON (encendidos) cuando la entrada esté activa.

Nota: Si se usa la interfaz Hypernet al CNC, a este conector solamente debera conectarse la sefal de entrada
del bloqueo de seguridad. Si se usan sefales discretas, a este conector deberan conectarse las sefales
discretas obligatorias.

Interruptor de contacto seco
o entrada compensada (VSC)

Este conector tiene
un anillo amarillo.

E/S de CNC

Descripcion

Control de corte*

Esta es una sefal obligatoria. Es una salida del CNC y una entrada al ArcGlide. El CNC debe
activar esta sefal para iniciar un corte por plasma. Esta sefal da inicio al proceso completo de
sensado de altura inicial (IHS), arranque y movimiento del plasma, asi como al control automatico
por voltaje (AVC) seguido de una retraccion al final del corte al quitarse la sefal. La sefal debe
mantenerse durante el corte por plasma.

Entrada de baja

Esta entrada reduce automaticamente la ganancia de control automatico por voltaje (AVC)

de antorcha*

ganancia para el marcado. Esto mejora la estabilidad del control de altura durante el marcado.
Esta es una sefial de entrada opcional al ArcGlide. Cuando esta activa, esta sefal inhabilitara
temporalmente el control automatico de altura y forzara a la antorcha a mantener su posicion
Inhabilitaciéon | a una altura determinada. Se usa principalmente para inhabilitar el control de altura en esquinas
de altura o siempre que la velocidad de la maquina no esté a la velocidad de corte dptima. Esta sefial

mejora el rendimiento de corte al inhabilitar el control de altura cuando la maquina reduce la
velocidad en las esquinas. Mejora la calidad del corte en las esquinas y evita que la antorcha
se estrelle contra la pieza a cortar.

Ignicion en espera

Esta es una entrada opcional al ArcGlide para permitir el arranque sincronizado de varias
antorchas. En caso de instalarse una sola antorcha, la sefal es opcional, pero recomendada.

El CNC debe activar esta sefal para retrasar la ignicion de la antorcha de plasma hasta que
todas las antorchas activas en una configuracion de varias antorchas terminen su secuencia
IHS y estén en su posicién y listas para el encendido. En este punto, todas las antorchas activas
devolveran al CNC una senal activa de IHS terminado y el CNC anulara la entrada de todas las
sefiales de ignicion en espera y dejara que todas las antorchas activas se enciendan a la vez.
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E/S de CNC

Descripcion

Entradas reserva
1y2

Estas entradas al ArcGlide no se usan y estan disponibles para uso futuro.

IHS terminado

Esta es una salida de sefial opcional del ArcGlide al CNC. Se usa para indicar la terminacion
del sensado de altura inicial (IHS) y que la antorcha esta en posicién y lista para el encendido.
En el caso de la instalacion de varias antorchas, el CNC esperara a que todas las antorchas
activas devuelvan la sefial IHS terminado antes de anular simultdneamente la sefial de ignicion
en espera y dejar que todas las antorchas se enciendan al mismo tiempo. Esta sefial no se usa
en las instalaciones con una sola antorcha.

Esta sefal es una salida del ArcGlide que se activa cuando se termina un corte y la antorcha

Retraccion ., . N o
terminada se eleva a la altura de retraccion seleccionada. El CNC usa esta sefial para retrasar el movimiento
al préximo corte y despejar cualquier viraje. Esta sefial es opcional.
Esta es una salida obligatoria del ArcGlide al CNC. Esta sefal se emite después de la ignicién
Deteccién de la antorcha de plasma y una vez vencido el tiempo de retardo de perforacion. Esta sefial indica
de corte* que el CNC debe comenzar el movimiento de corte.
Para mas informacion sobre el retardo de perforacion, ver la seccion Operacion.
Esta es una salida del ArcGlide al CNC que indica que el THC encontré una condicion de error.
Error THC La HMI muestra la condicion de error real.
Para mas informacion sobre los mensajes de error de ArcGlide, vea la seccion Mantenimiento.
Error de Esta salida del ArcGlide indica que se separo la anti-colision de la antorcha. Esta salida se
anti-colision restablece reemplazando la anti-colision de la antorcha.

Entrada bloqueo
de seguridad*

Este es un cierre de contacto normalmente cerrado que permite el movimiento de ArcGlide.
Si este contacto se abre, el mando motor del elevador ArcGlide perdera energia. Este circuito
tiene que estar cableado de acuerdo con las regulaciones locales y nacionales.

Salida bloqueo
de seguridad

El estado de este cierre de contacto independiente es el mismo que el de la entrada de bloqueo
de seguridad.
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E/S discreta del plasma

Todas las senales discretas de interfaz obligatorias entre el modulo de control y el sistema de plasma estan marcadas
con asteriscos (*) en la tabla siguiente. Todas las demas sefales son opcionales en numerosas operaciones,
rendimiento mejorado o reduccion de la duracion de los ciclos de la antorcha.

Puerta de calibracion y ajuste
Interruptor de contacto seco

o entrada compensada (VSC)

Este conector tiene

un anillo azul w

Las entradas tienen dos modos diferentes que se seleccionan usando los interruptores detras de la puerta

de calibracion y ajuste. Las entradas pueden configurarse con contactos secos (sin voltaje externo) o con

entradas positivas de fuente convertidora de voltaje (VSC). Las siguientes sefales discretas se usan para conectar
el THC ArcGlide al sistema de plasma si no se usa la interfaz Hypernet.

Notas: Si la interfaz del controlador THC se configura con contactos secos, la operacién de los indicadores
luminosos de la interfaz discreta de plasma se invierte y los indicadores se ponen OFF (apagados)
cuando la entrada esta activa.

Si el sistema de plasma usa la interfaz Hypernet para la comunicacion con el ArcGlide, estas sefiales
discretas no se usan. Si se usan sefiales discretas, las sefales obligatorias de este conector deberan
estar conectadas.

E/S del plasma Descripcion

Esta es una ruta opcional de sefial que ofrece la interfaz en serie a las fuentes de energia

HPR. Si esta conectada a un sistema automatico de gas HPR, entonces todos los parametros
relacionados con el plasma pueden ajustarse usando esta interfaz. Esta interfaz puede usarse
para conseguir informacion sobre el estado y los errores del sistema de plasma en los sistemas
HPR automaticos y manuales por igual.

RS422 Nota: EITHC ArcGlide no admite el protocolo serie HPR. Solamente transmite los

datos enviados por el CNC al sistema de plasma a través de la interfaz Hypernet.
Cualquier dato que se reciba del sistema de plasma por el puerto serie RS422 se
transmite después al CNC a través de la interfaz Hypernet. Es responsabilidad tanto
del CNC como del plasma HPR conectados, admitir completamente el protocolo
serie utilizado.

Transferencia | Esta es una entrada obligatoria al ArcGlide. Esta sefal entra al ArcGlide a partir del sistema
del arco” de plasma para indicar que se ha producido la transferencia del arco.

Error del plasma | Esta es una sefal opcional que sale del sistema de plasma para indicar que ha habido un error.

Esta es una salida opcional del sistema de plasma que indica que la antorcha de plasma perdio
la transferencia del arco antes de que el arco controlado se ponga en off (apagado) . Esta
condicion indica una posible reduccion de la duracién del consumible. Se alienta al usuario

a hacer cualquier cambio de programacion de la pieza necesario para reducir o eliminar este
tipo de errores y lograr la duracion 6ptima de los consumibles.

Error de apagado
gradual
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E/S del plasma

Descripcion

Esta es una salida opcional del sistema de plasma que indica que el sistema no esta listo
para recibir un arranque de plasma. El sistema de plasma puede estar ocupado cambiando

No esta listo o purgando los flujos de gas o estar involucrado en alguna otra operacion a la que hay que
dedicar tiempo. Para asegurar la operacion correcta, el CNC debe comprobar esta sefial antes
de enviar un arranque de plasma.

Esta es una salida opcional del THC al sistema de plasma. Esta sefial indica que el sistema
Esquina de plasma reducira la corriente de salida al nivel previamente programado para mejorar

el rendimiento de corte en las esquinas. El valor predeterminado es el 50% de la corriente
normal de corte.

Entrada de reserva

Esta es una entrada adicional para un uso futuro.

Perforaciéon

Esta es una salida opcional del THC y una entrada a las fuentes HPR. Esta sefal le informa

al sistema de plasma que la unidad esta perforando y que debera mantener el preflujo maximo
del gas de proteccion durante la perforacion. Esta sefial se usa para mejorar la capacidad de
perforacion de las fuentes de energia HPR solamente.

En espera

Esta es una salida opcional del THC y una entrada al sistema de plasma. En caso de instalarse
una sola antorcha, la sefal es opcional, pero recomendada. El CNC debe activar esta sefal
para retrasar la ignicion de la antorcha de plasma hasta que todas las antorchas activas en una
configuracion de varias antorchas terminen su secuencia IHS y estén en su posicion y listas
para el encendido. En este punto todas las antorchas activas devolveran una sefal activa de IHS
terminado al CNC y el CNC levantara todas las sefales de ignicién en espera y permitira que
todas las antorchas de plasma se enciendan a la vez. Esta sefal puede usarse también

para ahorrar tiempo en el ciclo al ejecutar el preflujo de gas durante la secuencia IHS.

Arranque*

Esta salida del THC se usa para arrancar el sistema de plasma. Esta es una sefial continua.

El sistema de plasma seguira alimentando la antorcha de corte por plasma hasta que se elimine
la sefal. Cuando la sefal de arranque se elimine, el sistema comenzara el apagado gradual

y pondra en off (apagada) la alimentacion de la antorcha.

Salida de reserva

Esta es una salida adicional para un uso futuro.

Remoto On
(encendido)

Esta es una senal de salida opcional del THC ArcGlide que puede usarse para encender

o apagar las fuentes de energia plasma adecuadas. En sistemas adecuados, como las fuentes

de plasma HPR, el hecho de desactivar esta sefial eliminara la entrada de alta potencia al sistema
y apagara el gas y la bomba de enfriamiento de la antorcha. Para mas informacion, vea Interfaz
del plasma Hypernet (141161) en la seccion Mantenimiento.

Voltaje del arco
1/50

Esta entrada analdgica al THC da la retroalimentacion del voltaje del arco que usa el control
automatico de altura. Esta sefal se ha llevado a una escala comun, de modo que cada 5 voltios
CC equivalen a un voltaje del arco de 250 voltios CC. El extremo positivo de este voltaje se
debera conectar a la tierra del chasis. Para dar la maxima exactitud, este voltaje debera tener
una resistencia efectiva de salida de 2 kohmios o menos.
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E/S discreta de la consola opcional del operador

Las siguientes sefales discretas se usan entre el médulo de control y la consola del operador opcional y personalizada.

Este conector tiene
un anillo verde.

E/S de la consola

del operador Descripcion

Cuanto este interruptor esta activo, la senal de entrada de contacto indica que se inhabilita

la estacion de corte conectada a este THC y que la misma no funcionara cuando el CNC
Interruptor de envie una orden activa de control de corte. Si el sistema de plasma tiene capacidad de

inhabilitacion manual | apagado remoto, entonces el mismo se apagara siempre que el interruptor de inhabilitacion

esté activo. Si ninguna de las entradas de inhabilitacion o seleccion manual esté activa,

el CNC puede seleccionar cada estacion en el control del programa.

Esta sefial de entrada de contacto del interruptor indica que se forzara manualmente

a la estacion conectada a cambiar al estado activo y que funcionara cuando el CNC
envie una orden activa de control de corte. Si ninguna de las entradas de inhabilitacion
o seleccién manual esta activa, el CNC puede seleccionar cada estacion en el control
del programa.

Interruptor de seleccion
manual

Esta es una sefal de entrada de contacto al interruptor que eleva la antorcha. Esta
entrada eleva manualmente la antorcha si ésta no esta cortando. El movimiento manual
comienza como un ajuste por avance de 0,25 mm (0.01 pulg.); después de 1/2 segundo,
el movimiento se mantiene a velocidad lenta. Pasado otro segundo, el movimiento se
acelera a la velocidad media programada. Si la antorcha esta en proceso de corte, esta
entrada aumenta el punto de ajuste de voltaje a una razon de 0,2 voltios cada 1/4 de
segundo.

Interruptor SUBIR
antorcha

Esta es una sefal de entrada de contacto al interruptor que puede usarse para bajar la
antorcha conectada. Esta entrada hara que la antorcha baje manualmente. El movimiento
manual comienza como un ajuste por avance de 0,25 mm); después de 1/2 segundo,

el movimiento se mantiene a velocidad lenta IHS. Pasado otro segundo, el movimiento
se acelera a la velocidad media programada. Si la antorcha esta en proceso de corte,
esta entrada aumenta el punto de ajuste de voltaje a una razon de 0,2 voltios cada

1/4 de segundo.

Interruptor BAJAR
antorcha
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Configuracion del software ArcGlide

Si va a instalar el hardware THC ArcGlide con un CNC Hypertherm y el software Phoenix® (version 9.5 o posterior)
y la interfaz Hypernet, consulte el Manual de instalacién y configuracién del software Phoenix para una informacion
completa.

Seleccionar ArcGlide y Ethernet Hypertherm
Para seleccionar el THC ArcGlide e Hypernet:
1. Seleccione Setups > Password (configuracion > contrasefa) y escriba la contrasefia de la maquina.

2. En la pantalla configuracion de maquina, use el cuadro de seleccion junto a ArcGlide THCs Installed (THC ArcGlide
instalados) para especificar la cantidad de THC ArcGlide que se van a configurar.

3. Seleccione Yes (si) junto a Use Hypertherm Ethernet (usar Ethernet Hypernet) para configurar el sistema como
comunicacion Hypernet. Seleccione No para configurar el sistema como comunicacion discreta.

Parametros THC ArcGlide en la pantalla de configuracion de maquina del software Phoenix
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Ejes ArcGlide

Use los parametros de configuracion de las pantallas de ejes ArcGlide para verificar que el THC funcione con éxito
en su aplicacion.

Para ver los parametros de configuracion de ejes ArcGlide:

1. En la pantalla Machine Setup (configuracion de maquina), seleccione ArcGlide Axis > ArcGlide (ejes ArcGlide >
ArcGlide). Si instalé mas de un eje ArcGlide, la pantalla mostrara una tecla programable por cada eje.

2. Oprima o haga clic en la tecla programable del eje ArcGlide que desea configurar. Use la informacion de la tabla
que aparece en esta seccion para ajustar los valores de los parametros de las pantallas de ejes ArcGlide.

3. Haga clic en OK cuando haya terminado de configurar cada eje.

Los valores predeterminados de cada parametro de las pantallas de ejes ArcGlide estan optimizados para la mayoria
de las aplicaciones. No obstante, los siguientes valores de parametros pudieran necesitar algun ajuste:

= Stall Force (fuerza de calado)

* Pointer Offset Side (desplazamiento del puntero por el lateral)
* Pointer Offset Front (desplazamiento del puntero por el frente)
= Voltage Calibration (calibracién de voltaje)

Pantalla de configuracién de los ejes ArcGlide en el software Phoenix
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Puertos THC ArcGlide
Para asignar puertos al THC ArcGlide:

1. Verifique que los campos de ajuste de ArcGlide sean los correctos en la pantalla Machine setup (configuracion
de maquina). Vea Seleccionar ArcGlide y Ethernet Hypertherm para mas detalles.

Seleccione Setups > Password (configuracion > contrasefia) y escriba la contrasena de la estacion.
Haga clic en Reset (restablecer) si el THC ArcGlide no aparece en la lista desplegable Lifter (elevador).

En la pantalla Station Configuration (configuracion de estacion), seleccione el THC ArcGlide de cada estacion
para la que desea configurar un THC ArcGlide.

5. Haga clic en OK cuando termine de asignar los puertos ArcGlide.

Nota: El numero de la estacion debe corresponderse con la direccion Hypernet de cualquier componente
ArcGlide conectado a Hypernet.

o fuccietcs =] [csiemor o]

None =] - EC.
HPR > | ) |

Pantalla de configuracion de la estacion ArcGlide en el software Phoenix
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Parametros de configuracion ArcGlide

Aumento de velocidad

Descripcion: Este aumento regula la velocidad del elevador.

Cuando usarlo: Para optimizar el aumento de velocidad antes de tratar de cambiar las ganancias por posicion
o por voltaje.

Como usarlo:  Los movimientos con velocidad regulada se usan para movimientos manuales y para el acercamiento
de la pieza a cortar en la operacion IHS automatica.

En el caso del elevador Hyperthetm estandar, el valor 5 es apropiado. Si este valor se fija demasiado
alto, la regulacion de la velocidad del elevador se tornara inestable y propensa a la oscilacion. Si este
valor se fija demasiado bajo, la regulacion de velocidad puede volverse lenta y erratica. Este valor
puede probarse elevando y bajando repetidamente el elevador en modo manual.

Para optimizar este aumento, eleve este valor hasta que se detecte una oscilaciéon muy leve
en la operacion manual y, después, reduzca el valor en uno.

Rango: De 1 a 10, el valor predeterminado = 5

Ganancia por posicion
Descripcion: Esta ganancia se usa para el posicionamiento en bucle cerrado.

Cuando usarlo: Ajuste la ganancia por posicion después de haber determinado el aumento de velocidad correcto.

Los movimientos basados en posicién se usan para llegar a la altura IHS y a la altura de retraccion
al final del corte.

Como usarlo:  En el caso del elevador Hyperthetm estandar, el valor 5 es adecuado. Si este valor se fija demasiado
alto, el posicionamiento del elevador se tornara inestable y propenso a la oscilacion. Si este valor se
fija demasiado bajo, el posicionamiento puede volverse lento y erratico.

Esta ganancia puede probarse ejecutando repetidamente PRUEBA IHS y comprobando que
el elevador logre rapidamente y con precision las alturas IHS y de retraccion.

Para optimizar esta ganancia, aumente el valor hasta que se detecte una oscilacion muy leve
al asentarse en las posiciones IHS o de retraccion y, después, reduzca el valor en uno.

Rango: De 1 a 10, el valor predeterminado = 5

Ganancia por voltaje
Descripcion: Esta ganancia se usa cuando el THC funciona en un bucle cerrado de control por voltaje del arco.

Cuando usarlo: Ajuste la ganancia por voltaje después de haber determinado el aumento de velocidad correcto.

Como usarlo:  Si este valor se fija demasiado alto, el posicionamiento del elevador en el bucle cerrado de control
del voltaje del arco se tornara inestable y propenso a la oscilaciéon. Si este valor se fija demasiado
bajo, el control del voltaje del arco puede volverse lento y erratico. En el caso del elevador
Hypertherm de 24,13 cm, el valor 5 es apropiado.

La ganancia por voltaje puede probarse llevando a cabo repetidamente un corte de prueba en bucle
cerrado de control por voltaje del arco y comprobando que el THC logre rapidamente y con precision
el ajuste por voltaje del arco.

Para optimizar esta ganancia, eleve este valor hasta que se detecte una oscilacién muy leve durante
un corte y, después, reduzca el valoren 1 6 2.

Rango: De 1 a 10, el valor predeterminado = 5
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Parametros de configuracion ArcGlide (continuacién)

Conteos por pulgada del codificador
Descripcion: Este valor ajusta la retroalimentacion de posicion.

Cuéando usarlo: Durante la instalacion.

Como usarlo:  Este valor se basa en el paso del husillo y la resolucién del codificador y es igual a la cantidad
de conteos por revolucion multiplicado por la cantidad de revoluciones necesarias para recorrer una
pulgada. El codificador funciona en modo (4X), de modo que la cantidad de conteos por revolucién
es igual a la cantidad de pulsos por revolucion multiplicada por cuatro.

En el caso del elevador Hypertherm de 24,13 cm, el valor usado es de 20 320 conteos por pulgada.
El elevador Hypertherm de 24,13 cm tiene un codificador de 1000 pulsos por revolucion que
produce 4000 conteos por revolucion en el modo 4X. Este elevador tiene un husillo con paso de

5 mm que necesita 25.4 (pulg./mm) / 5 (mm) = 5,08 revoluciones para recorrer una pulgada lineal.
Esto da por resultado un valor de 5,08 (revoluciones) x 4000 (conteos/revolucion) = 20 320 conteos
por pulgada lineal de recorrido.

Ejemplo: 20 320 conteos por pulgada lineal.

Longitud de la corredera
Descripcion: Este valor es la longitud de recorrido util del elevador.

Cuéando usarlo: Durante la instalacion.

Como usarlo:  El elevador ArcGlide tiene un recorrido util de 24 cm.

Ejemplo: 24 cm

Limite de corriente
Descripcion: Es el valor maximo de corriente continua que admite el motor del elevador.

Cuéando usarlo: Durante la instalacion.

Como usarlo:  Este valor puede sobrepasarse de vez en cuando por un par de segundos en caso de una
aceleracion extrema, pero se usa como el limite de corriente continua para la operacion normal.
El elevador Hypertherm de 24,13 cm usa un motor con un limite de corriente continua de 3 A.

El motor puede dafarse si este parametro se establece en un valor superior al limite de corriente
continua de operacion del motor instalado.

Rango: De 1 a 6 A, el valor predeterminado = 3 A
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Parametros de configuracion ArcGlide (continuacion)

Fuerza de calado*

Descripcion:

Cuando usarlo:

Como usarlo:

Rango:

Este valor determina la cantidad de fuerza necesaria para retroceder del calado al sensado
6hmico normal de plancha.

Durante la instalacién y posiblemente al cortar materiales delgados.

Los valores son relativos y comienzan en 1 para la fuerza minima y en 10 para la fuerza maxima.
Este valor debera establecerse lo suficientemente alto como para evitar una deteccion de calado
falsa, pero no tanto como para que el exceso de fuerza origine una deflexion de la pieza a cortar
y una operacion erratica del IHS.

Con el elevador Hypertherm de 24,13 cm, el valor 5 es adecuado. Pudiera ser necesario reducir
este valor si el THC se usa en una pieza a cortar delgada. Use la funcién prueba de IHS para
optimizar este valor.

Pruebe esta caracteristica inhabilitando el contacto éhmico, bien usando el menu de procesos
bien quitando el cable de contacto éhmico. El valor de fuerza de calado es 6ptimo cuando no
existen detecciones falsas de piezas a cortar y la operacion del IHS es relativamente exacta.

De 1 a 10, el valor predeterminado = 5

Calibracion de voltaje*

Descripcion:

Cuando usarlo:

Como usarlo:

Rango:

Este valor se usa para calibrar con precision la exactitud con la que se mide el voltaje del arco.

Este parametro no es normalmente obligatorio. Puede usarse para poner a punto varias
instalaciones ArcGlide o largos conjuntos de cables y mangueras.

El valor de entrada medido se multiplica por el valor de este parametro antes de utilizarlo para
controlar o mostrar el voltaje. Para determinar este valor, mida el voltaje del arco en bruto. Si el
voltaje del arco en pantalla es diferente, divida el voltaje del arco en bruto entre el valor en pantalla
e ingrese el resultado como el valor de este pardmetro. Por ejemplo, si el voltaje del arco en bruto
es 120 y el valor en pantalla es 125, divida 120 entre 125 y el resultado, 0,96, sera el valor del
parametro de calibracion de voltaje.

Esta calibracion afecta todo el hardware de ArcGlide conectado a esta estacion, entre ellos

la pantalla HMI y la interfaz HPR Hypernet. Cuando la fabrica envia un ArcGlide, el voltaje del
hardware ya fue calibrado y este valor esta ajustado a (1,000). Por lo general, este parametro se
usa solo para ajustar al mismo voltaje del arco los valores que se muestran en varias instalaciones
ArcGlide.

De 0,900 a 1,100, el valor predeterminado = 1,000

Visualizacién del voltaje del arco

Descripcion:

Cuéando usarlo:
Como usarlo:

Rango:

El voltaje del arco es un valor que se muestra solamente y no se puede editar. Se da para
comprobar los resultados después de cambiar la calibracion de voltaje del arco mencionada
anteriormente.

Durante la calibracion de voltaje del arco.

Este parametro se muestra solamente.

De 0 a 400

* Los asteriscos indican valores que pudieran necesitar un ajuste.
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Parametros de configuracion ArcGlide (continuacién)

Velocidad maxima

Descripcion:

Cuéando usarlo:

Como usarlo:

Ejemplo:

Este parametro establece la velocidad lineal maxima a la que puede llegar el THC.

Este valor depende de la velocidad del motor del elevador a 45 VCD, el paso del husillo, el peso
de la carga del elevador y la velocidad de operacion deseada. Este valor se usa como el 100% del
valor de velocidad al llevar a una escala comun las ecuaciones de control. Es importante que este
valor se ajuste correctamente porque afecta la medida de todos los demas bucles de control.

Durante la instalacion. Establezca este parametro antes de optimizar el aumento de velocidad.

Establezca este valor a una velocidad que pueda alcanzarse facilmente. Use un valor conservador
suponiendo una alimentacion CA baja del voltaje de linea. Si se establece una velocidad demasiado
alta, el voltaje maximo del mando motor seré insuficiente para impulsar el motor a la velocidad
maxima deseada. Esto inhabilitara el maximo del rango de control lineal y traera como consecuencia
una operacion por debajo de lo optimo. Si la velocidad maxima se establece demasiado alta, al
THC le sera dificil operar con precision a velocidades lentas al tratar de controlar el voltaje del arco
o colocarse a una distancia IHS exacta. Si esta velocidad es demasiado baja, el rango de control
lineal solamente cubrira los valores bajos del rango mecanizado disponible y el resultado estara por
debajo de lo 6ptimo.

Para el elevador Hypertherm de 24,13 cm, este valor es 0,1524 centimetros por minuto. En el limite
de entrada baja del voltaje de linea, el mando motor es capaz de dar unos 45 VCD. El motor que

se usa en el elevador Hypertherm de 24,13 cm dara un par nominal total de cerca de 3 300 RPM
al ser impulsado por este voltaje. Este elevador tiene un husillo con paso de 5 mm que necesita
25.4 (pulg./mm) / 5 (mm) = 5,08 revoluciones para recorrer una pulgada lineal. Esto da por
resultado un valor de 3 300 (RPM) / 5,08 (revoluciones/pulg.) = 650 pulgadas lineales por minuto
(PPM) de velocidad de avance. Este valor se redondeé a la centena inferior mas proxima para
garantizar un valor del 100% en todas las condiciones.

600 PPM

Velocidad rapida

Descripcion:

Cuando usarlo:

Como usarlo:

Ejemplo:

Esta velocidad se usa para todos los movimientos automaticos rapidos como la retraccion
al finalizar el corte o la aproximacion inicial a la pieza a cortar.

Durante la instalacion.

Este parametro por lo general se establece igual al valor de velocidad maxima, pero puede
ajustarse a un valor inferior si hay una carga grande en el elevador.

Con el elevador Hypertherm de 24,13 cm, este valor se establece en 600 PPM.

600 PPM

Velocidad lenta

Descripcion:

Cuando usarlo:
Como usarlo:

Ejemplo:

Esta es la velocidad de retorno al origen y es la mas rapida que se utiliza para los movimientos
manuales. También es el limite a la velocidad maxima utilizado durante el control por voltaje de arco.

Durante la instalacion.
Con el elevador Hypertherm de 24,13 cm, este valor se establece en 150 PPM.

150 PPM
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Parametros de configuracion ArcGlide (continuacion)

Velocidad IHS

Descripcion: Este parametro establece la velocidad lenta para la aproximacion final a la pieza a cortar durante
una operacion IHS. También se usa como velocidad lenta para los movimientos manuales.

Cuando usarlo: Durante la instalacion.

Como usarlo: Con el elevador Hypertherm de 24,13 cm, este valor se establece en 60 PPM. Para evitar una
regulacion de velocidad deficiente, no establezca este valor a menos del 10% de la velocidad
maxima.

Ejemplo: 60 PPM

Desplazamiento del puntero por el lateral*

Descripcion: Este valor es la distancia entre el centro de la antorcha y el puntero laser, que se observa al mirar
por el lado de la maquina de corte.

Cuando usarlo: Durante la instalacion.
Como usarlo: Use la distancia exacta entre el punto laser y el centro de la antorcha para ajustar este valor.
Ejemplo: 6,6 cm

Desplazamiento del puntero por el frente*

Descripcion: Este valor es la distancia entre el centro de la antorcha y el puntero laser, que se observa al mirar
por el frente de la maquina de corte.

Cuando usarlo: Durante la instalacion.

Como usarlo: Use la distancia exacta entre el punto laser y el centro de la antorcha para ajustar este valor.

Ejemplo: 11 cm

* Los asteriscos indican valores que pudieran necesitar un ajuste.

ArcGlide THE Manual de instrucciones 2-63




INSTALACION

2-64 ArcGlide THE Manual de instrucciones



Seccion 3

OPERACION

En esta seccién:

CONIOIES AEI OPEIATON ...ttt ettt seb et ea bbb a8 E SR8 SR8 E AR AR s bbbt 3-2
MOAUIO A CONTION ..ottt R R E bR e bbbt 3-2
oo o TSP 3-3
Interfaz hombre MAGQUING (HIMD......oc et ees et sees ettt ss sttt 3-4

L@ oTcT = Totle] o=t R - T T 3-5
ProCedimiEnto 08 GITANGUE......cccu ittt s bbbt s E R b eE e bbb et b e 3-5
Procedimiento de apagado.........iiiiii i e e 3-5

Modos de 0peracion del THC ArCGIIAE ... s s 3-6

Y oY o R0y a1 o T TSRS 3-6

MOAOS AULOMALICOS ....vuueiiiicirieiei et a bbb bbb 3-6
Control por voltaje del arco iNNADIIILAO ... s 3-7
Modo de ajuste POT VOITAJE EI ArCO.......ccuriiceeiriictr ettt 3-7
Modo muestreo del voltaje del arCo.....ii 3-7

Operacion de la interfaz hombre MAQUING (HMI) ... sessssesss s ssssssss st ss sttt ssssssas 3-9
Jerarquia de 1as PANTallas HIMI ...ttt 3-10
Pardmetros PriNCIPAIES. ..ot bR 3-11
EStablecer PardmMetros ... s 3-12
Pantalla de QIagNOSTICO. ...c.curureieeirireetirereeie sttt b bbb s E e R E e b eE R ee bbb nn e 3-14
Pantalla de INSTAlACION .....ccuiiiiciic bbb 3-20
Y/ ToTe [o T 44 = U= OO TT TP 3-22
Modo elevador INNADIITTATO ..o e e 3-23

Pardmetros de 0peracion de AICGIIAE ..ot e 3-24

ArcGlide THE Manual de instrucciones 3-1



OPERACION

Controles del operador
Maédulo de control

Componente Control

1 Indicadores
luminosos

2 Ventana de
mensajes

3 Seleccion

de mensajes

Descripcion

Estos indicadores luminosos muestran el estado de las operaciones del sistema.
Esta ventana muestra mensajes de estado, de error y de diagnostico.

Presione las flechas UP o DOWN (arriba o abajo) para desplazarse
por las diferentes pantallas en la ventana de mensajes.
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Elevador

ArcGlide THC
( : }——————>b| © |0 svamen
@—> e @ Torei
D
©
© ©
© ©
© O
© ©
© ©
© O
© ©
© ©
© ©

Componente Control

1 Luz de estado
de estacion
2 Interruptor habilitar/

inhabilitar estacion

[U]

Descripcion

Esta luz se ilumina cuando el elevador esta habilitado. La luz parpadea
lentamente cuando hay un error. Parpadea rapidamente en el modo alinear.

Cuando la luz esta off (apagada), el freno esta bloqueado y el elevador
inhabilitado.

Mueva este interruptor hacia arriba para habilitar la operacién del elevador.
Mueva el interruptor hacia abajo para inhabilitar el elevador antes de darle
mantenimiento, para reemplazar consumibles o para poner en OFF (apagar)
el elevador.

Si el sistema de plasma esta habilitado y cableado adecuadamente, este
interruptor también puede on y off (encender y apagar) el sistema de plasma.

3 Interruptor SUBIR/  Mueva este interruptor hacia arriba o hacia abajo para subir o bajar
BAJAR elevador la antorcha.
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Interfaz hombre maquina (HMI)

Componente Control

1

Indicadores luminosos

Interruptor de habilitar
e inhabilitar la estacion

Ventana de parametros

Boton de desplazamiento
y seleccion

Interruptor subir/bajar
elevador

Interruptor de seleccion de
modo manual o automatico

Ventana de voltaje
del arco

Indicador luminoso de
contacto de la punta

Botdn de prueba IHS

olelolo

Descripcion
Estos indicadores luminosos muestran el estado de las operaciones
del sistema.

Mueva este interruptor hacia arriba para habilitar la operacion del elevador.
Mueva el interruptor hacia abajo para inhabilitar el elevador antes de darle
mantenimiento, para reemplazar consumibles o para poner en OFF (apagar)
el elevador. En los sistemas HPR y HPR XD que tengan instalado el Remoto
On (encendido) en la interfaz del plasma, este interruptor puede usarse para
ON o OFF (encender o apagar) el sistema de plasma.

Muestra los pardmetros de ajuste y operacion, errores y mensajes de estado.
Si el sistema no tiene un CNC conectado a Hypernet, el operador puede,
ademas, cambiar los valores de los pardmetros.

Permite al usuario seleccionar, establecer y ver los valores de los parametros
en la ventana de pardmetros. Gire la perilla para desplazarse; presionela para
hacer una seleccion.

Mueva este interruptor hacia arriba o hacia abajo para subir o bajar
la antorcha.

Mueva este interruptor hacia arriba o hacia abajo para seleccionar
el modo manual o automatico.

Esta ventana muestra el voltaje real del arco o OFF (apagado) si
el elevador esta inhabilitado.

Este indicador luminoso se enciende cuando la antorcha y la pieza
a cortar hacen contacto ohmico.

Oprima este botén para probar la funcion IHS del elevador. Cada vez
que lo oprima, la antorcha alternara entre las posiciones de transferencia
y retraccion.
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Operaciones diarias
Procedimiento de arranque

El THC ArcGlide recibe directamente energia eléctrica del sistema de plasma. Por lo tanto, para suministrar electricidad
al ArcGlide, debe conectar el cable de energia y poner en ON (encender) el sistema de plasma.

Para poner en ON (encender) un sistema de corte completo, encienda las unidades en el orden siguiente:

1. CNC

2. Sistema de plasmay THC ArcGlide

Pruebas de diagnéstico automatico

Cuando el THC ArcGlide esta ON (encendido), el médulo de control ejecuta automaticamente 3 pruebas para verificar
que el sistema esta listo para funcionar. Estas pruebas son:

1. Comprobar que las conexiones necesarias Hypernet estén en condiciones de operar. El requisito minimo Hypernet
es el enlace entre la HMI (interfaz hombre maquina) o el CNC y el médulo de control. En una configuracion Hypernet,
si el enlace Hypernet entre el ArcGlide y el sistema de plasma no esta activo, el sistema de plasma no se pondra
en ON (encendido).

2. Retornar el elevador a la posicion de origen.
3. Callibrar la fuerza de calado del nivel de partida y retornar la antorcha a la posicion de origen.

Si el sistema no se comporta en estas pruebas segun lo esperado, en la HMl y el CNC aparecera un mensaje de
error. Para mas informacion sobre los mensajes de error de ArcGlide, vea la seccion Mantenimiento en este manual.

Procedimiento de apagado

Como se explico en Procedimiento de arranque, el THC ArcGlide no tiene sus propios interruptores ON y OFF
(encendido y apagado). Cuando se apaga la alimentacion eléctrica del sistema de plasma, el ArcGlide también
se pone OFF (apagado).

Ademas, si usted inhabilita el ArcGlide con el interruptor HABILITAR/INHABILIDAR en la unidad del elevador,
el sistema de plasma también se apagara.

Nota: No desconecte el cable de energia del médulo de control ArcGlide para poner en OFF (apagado)
el THC ArcGlide.
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Modos de operacion del THC ArcGlide

Las paginas siguientes describen los modos manual y automatico del THC ArcGlide. Para mas informacién sobre
la operacion en cada uno de estos modos, vea Parametros de operacion de ArcGlide.

u/ ADVERTENCIA
o El elevador THC puede lesionarle la mano

La carga aerodinamica del elevador puede causar lesiones. Aseglrese de que el sistema esté en una
condicion segura antes de acceder al area del elevador.

Modo manual

El THC ArcGlide puede operarse en modo manual en circunstancias especiales. En este modo no hay movimiento del
THC, excepto el mismo se inicie usando el interruptor manual subir/bajar de la HMI o el CNC. El movimiento manual
ocurre en tres etapas:

1. Cada vez que se mueva el interruptor, el THC mueve la antorcha 0,254 mm.

2. Si el interruptor se mantiene en una direccion mas de 1/2 segundo, la antorcha comienza a moverse sin interrupcion
a la velocidad IHS programada.

3. Pasado 1 segundo, la antorcha acelera a la velocidad lenta programada.

El modo manual se usa para:

= Cortar una pieza plana cuando la calidad del corte no es el interés principal. La antorcha corta a la misma altura
independientemente del desgaste del consumible.

= Hacer cortes longitudinales

= Marcar una pieza a cortar plana

= Comprobar la calibracion del voltaje del arco

= Dar cabida a condiciones especiales que no funcionan bien en los modos automaticos

Modos automaticos
Normalmente, el THC ArcGlide opera en uno de estos tres modos automaticos:

= Control por voltaje del arco inhabilitado
= Ajuste por voltaje del arco
= Muestreo del voltaje del arco

Los modos automaticos se utilizan con mayor frecuencia en las aplicaciones de corte de produccion. Estos modos
usan los parametros del software y los programas de piezas del CNC para regular la altura, velocidad, temporizacion,
posicion y movimiento de la antorcha.
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Control por voltaje del arco inhabilitado

El modo de control por voltaje del arco inhabilitado (AVC) es el mas sencillo de los modos de operacion automatica

del THC ArcGlide. El ArcGlide ejecuta automaticamente el IHS y, después, mueve la pieza a la altura de perforacion.
Cuando la antorcha esta en posicién, el THC la dispara, pero retarda el movimiento hasta terminar la perforacion.
Después de terminada la perforacion, la antorcha comienza a hacer transiciones de corte hasta la altura de corte encima
de la pieza a cortar. El corte se hace a una posicion fija, sin ajuste por retroalimentacion del voltaje del arco. Al final del
corte, la antorcha se retracta automaticamente a la altura de retracciéon programada.

Este modo se utiliza normalmente para cortes longitudinales o para el corte de piezas Unicas pequefas simples
o retazos.

Modo de ajuste por voltaje del arco

En este modo, la unidad ejecuta un sensado de altura inicial (IHS) y se mueve a la altura de perforacion antes

de disparar la antorcha. Después de la perforaciéon, comienza el movimiento de corte y, tras un retardo programado,
la unidad inicia el control por voltaje del arco (AVC). Durante el corte con control por voltaje del arco (AVC), el THC
sube o baja la antorcha para mantener el voltaje en el valor programado para el ajuste por voltaje del arco.

El modo automatico de ajuste por voltaje del arco se usa para cortes especiales o condiciones de marcado en los
que se dificulta un muestreo exacto del voltaje del arco. Algunos ejemplos son:

* Marcado por plasma a alturas de antorcha con poca separacion

= Corte por plasma de material delgado a bajas alturas de antorcha

= Corte de formas complejas donde las entradas son cortas

= Corte o marcado en condiciones en las que no es posible un IHS exacto. Algunas de estas condiciones son:
= Una pieza a cortar sucia, oxidada, engrasada o pintada
= Sensado de calado en materiales delgados flexibles
= Corte con un cabezal de bisel

Modo muestreo del voltaje del arco

Este es el modo de operacion mas automatico. El THC ejecuta las mismas secuencias basicas de IHS, perforacion,
corte y retraccion que en el modo de ajuste por voltaje del arco. La unica diferencia es que, después de la perforacion,
la unidad toma muestras del voltaje del arco en condiciones de operacion en régimen estacionario. El THC usa el voltaje
del arco muestreado como el ajuste programado por voltaje del arco para el resto del corte. El modo de muestreo del
voltaje del arco compensa automaticamente los cambios de voltaje del arco a causa del desgaste de los consumibles

o la longitud de los cables y mangueras de la antorcha. Este modo requiere un sensado de altura inicial (IHS)

y un muestreo del voltaje exactos.

El modo muestreo del voltaje del arco se usa para:

= Toda condicion de corte o marcado en que sea posible un IHS y un muestreo del voltaje del arco exactos
= El corte de una pieza de espesor medio a grueso a alturas de corte de media a alta

= Piezas a cortar limpias, planas, relativamente niveladas

= Piezas con entradas de medias a largas

La figura de la pagina siguiente ilustra la secuencia de las operaciones de control de corte reguladas por los parametros
del software Phoenix del CNC. Si su CNC no usa el software Phoenix, las operaciones pudieran tener nombres
diferentes pero las acciones de la antorcha probablemente sean las mismas.
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Altura de retraccién
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Secuencia de operacion de ArcGlide en modo automatico
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Operacion de la interfaz hombre maquina (HMI)

Si su sistema de corte por plasma no incluye un CNC conectado con Hypernet, la interfaz hombre maquina (HMI) se
necesita para que el operador pueda controlar el THC ArcGlide. En la HMI, el operador puede establecer parametros,
leer los mensajes de error y diagnostico y controlar manualmente la posicion de la antorcha.

Si su sistema incluye un CNC conectado a Hypernet, la mayoria de las tareas de control y diagnostico tendran lugar
en el CNC. En este caso, la HMI es opcional y puede usarse para mostrar mensajes y estados.

N
37 S, |, AP .
{ e fjcdiE iy Are@lide THE

AUTO (automatico)  IDLE PARK (estacionado en reposo)

ERROR (error)
SET VOLTS (voltios fijados) 1335v
CUT HEIGHT (altura de corte) 3,3 mm
AUTO
©)
MANUAL

Hay cuatro conjuntos de informacién que se muestran en la ventana de parametros HMI:

= La pantalla principal ofrece informacion real sobre ArcGlide.

= La pantalla de ajuste de parametros ofrece informacién sobre la configuracion del proceso ArcGlide.

= La pantalla de diagndstico muestra el ultimo mensaje de error y el estado de control del sistema.

= La pantalla de instalacion da acceso a las especificaciones de hardware del elevador y a los valores de parametros
que utiliza el modulo de control.

En la pantalla aparecen cuatro lineas a la vez. La perilla grande debajo de la ventana de parametros le permite
desplazarse arriba y abajo en cada pantalla.
Para cambiar el valor de un parametro:

1. Use la perilla de seleccion para desplazarse hasta el parametro y resaltarlo.
2. Oprima la perilla para seleccionar el parametro.

3. Gire la perilla para desplazarse por las opciones de valores.

4. Oprima la perilla después de seleccionar la opcion apropiada.

Nota: Sino selecciona un nuevo valor en 5 segundos, el valor vuelve a la entrada original.
Toda la informacién que aparece en las pantallas se describe en las secciones siguientes.

Para mas informacion sobre los indicadores luminosos, los interruptores y demas controles, vea la seccién
Especificaciones.
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OPERACION

Jerarquia de las pantallas HMI

Pantalla principal

Modo automatico

Mensaje de error
Voltios fijados
Altura de corte

Modo manual Altura de perforacion
Retardo de perforacion
AVC habilitado
Mensaje de error

Pantalla de Altura de perforacion

configuracién

Pantalla elevador
inhabilitado

Pantalla de operacién

Pantalla de diagnéstico

Modo muestreo del voltaje
Ciclo de plancha gruesa
Altura de cruce

Altura de retraccion

Preflujo y sensado de altura inicial (IHS)

Fuerza de calado

Sensado éhmico de plancha
Deteccién de sangria

Nivel de sangria

Pantalla de instalacién

Mensaje de error

Estado de control

Estado de Hypernet
Diagndsticos de interruptores

Arranques del arco
Minutos del arco

Longitud de la corredera
Servo corriente maxima
Conteos del codificador/pulg.
Velocidad maxima/min
Velocidad rapida

Velocidad lenta

Velocidad IHS

Aumento de velocidad relativo
Ganancia por posicion relativa
Ganancia por voltaje del arco relativa
Calibracion de voltaje del arco
Mostrar unidades

Idiomas

Prueba IHS

Modo automatico/manual
Habilitado/inhabilitado
Subida manual

Bajada manual
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OPERACION

Parametros principales

La pantalla principal es la que ve el operador durante la operacion normal.

 Hmertherm

N

AreElide 16

Automatico

IDLE PARK (estacionado en reposo)
NO ERROR (no hay errores)
Voltios fijados

Altura de corte

1335v
3,3 mm

8 START e ﬁ
@) DISABLE @
Parametro HMI Valor

Modo de operacion
y estado actual del THC

Use el interruptor automatico/manual para seleccionar entre operacion automatica o manual:
= Auto = Secuencia automatica de altura de la antorcha (IHS, altura de corte, AVC,

retraccion). Para mas informacion sobre los estados de control, vea Diagndstico.
= Manual = Cambios de altura de la antorcha solamente por comandos manuales.

Use el interruptor habilitar/inhabilitar para habilitar o inhabilitar la antorcha:
= Inhabilitar = La antorcha se retracta a la posicion de origen y se estaciona. Si tiene esta
posibilidad, el sistema de plasma se apaga.

Errores

La ultima condicién de error actualmente activa enviada desde el mddulo de control.

Voltios fijados

50 V a 300 V con una resolucion de 0,1 V. Esta linea se muestra solamente si no esta
habilitado el muestreo del voltaje del arco.

Altura de corte

Pulgadas o mm equivalentes — 0,254 a 25,40 mm con resolucion de 0,254 mm

Altura de perforacion

Pulgadas o mm equivalentes — 0,254 a 25,40 mm con resolucion de 0,254 mm

Retardo de perforacion

0 a 10 segundos con resoluciéon de 0,01 segundo

AVC habilitado

Cuando el AVC (control por voltaje del arco) esta ON (habilitado), el control automatico
de altura esta activo y en modo automatico. Cuando el AVC esta OFF (inhabilitado),

la altura de la antorcha secuenciara en modo automatico (IHS, altura de corte, retraccion),
pero la altura de la antorcha permanecera fija durante el corte.

<Parametros de

configuracion>

Seleccione esta linea para ver el menu Establecer parametros.

ArcGlide THE Manual de instrucciones
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OPERACION

Establecer parametros

La pantalla Establecer parametros ofrece datos para ajuste y mantenimiento.

17 Y, 1, N ;
{ ey e C/ i Aretlide TG

atos de operacion

<atras>
Modo muestreo del voltaje ON (encendido)
Ciclo de plancha gruesa OFF (apagado)

O TmP-ToucH

AUTO
Y
©
MANUAL IHS TEST

Parametro HMI

Valor

<atras>

Seleccione esta linea para regresar a la pantalla principal.

Modo muestreo del voltaje

Cuando el modo muestreo del voltaje estda ON (encendido), se toma una muestra
del voltaje del arco al principio del corte y este valor se promedia con las muestras
anteriores a fin de darle al AVC el punto de ajuste para lo que resta del corte.
Cuando este modo esta OFF (apagado), el AVC utiliza el modo voltios fijados.

Ciclo de plancha gruesa

(Para instalaciones sin CNC). Cuando esta opcion esta ON (encendida), el ArcGlide
calcula los parametros establecidos de altura de la antorcha para evitar el contacto
con el charco fundido de la perforacion que se forma al cortar piezas de mayor
espesor.

Altura de inicio IHS

Esta es la altura por encima de la pieza a cortar a la que la velocidad de la antorcha
se reducira a la velocidad IHS antes de ponerse en contacto con la pieza a cortar.
2,54 mm a 50,8 mm con una resolucién de 0,254 mm.

Altura de retraccion

Esta es la altura por encima de la pieza a cortar a la que se retractara la antorcha
al finalizar el corte.

Preflujo e IHS

Cuando durante el IHS el preflujo esta ON (encendido), se ahorra tiempo en el ciclo
de corte a corte ya que se deja que el tiempo de preflujo de plasma transcurra a la par
con el proceso IHS. La sefial de arranque de plasma se aplica al principio. Para que
esta funcion trabaje correctamente, la sefial plasma en espera debe estar conectada.

Fuerza de calado

Este parametro fija un umbral de fuerza que va de 1 (limite inferior de fuerza)
a 10 (limite superior de fuerza). El valor predeterminado es 5.

3-12
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OPERACION

Parametro HMI

Valor

Sensado éhmico de plancha

Cuando este parametro esta ON (encendido), se utiliza el sensado por contacto
6hmico.

Deteccion de sangria

Cuando este parametro esta ON (encendido), se activa la deteccion automatica

de sangria. De detectarse un cruce de sangria, el AVC se inhabilita y se fija la posicién
de la antorcha por un breve periodo a fin de evitar que se estrelle contra la pieza

a cortar.

Nivel de sangria

Este parametro ajusta el umbral de sensibilidad para la deteccion de la sangria.
El rango es de 1 (mas sensible) a 10 (menos sensible). El valor predeterminado es 5.

<Diagnostico>

Seleccione esta linea para ver la pantalla de diagnéstico.

<Datos de instalacion>

Seleccione esta linea para ver la pantalla de instalacion.

<atras>

Seleccione esta linea para regresar a la pantalla principal.
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OPERACION

Pantalla de diagnéstico

La pantalla de diagnostico de la interfaz HMI informa los errores que recibe del modulo de control, el estado de control
del sistema de corte, asi como si Hypernet esta habilitado o no y el diagnostico de estado de los interruptores ubicados
en el panel frontal de la HMI. La tabla siguiente ofrece detalles de los parametros que pueden aparecer en la pantalla

de diagndstico.

Para una informacién detallada sobre la solucién de errores, vea la seccion Mantenimiento.

G [Y]ao o0 o3 o e mooce
Uﬂ@ﬂﬂﬂ@ﬂ GO0 oog

N

AreElide TG

Diagndstico
<atras>
NO ERROR (no hay errores)
Estado de control

I

\,

Parametro HMI |Valor

<atras> Regresar a la pantalla principal

Errores La ultima condicion de error y actualmente activa. Los errores normales se borran al siguiente
arranque. Los errores criticos deben corregirse antes del proximo arranque.

Errores normales
NO ERROR (no hay errores) Listo para arrancar.
ERR 1 FLASH SETUPS Fallo la suma de control de los ajustes almacenados
(error 1, ajustes de flash) en la memoria flash, el THC esta usando los valores
predeterminados.
ERR 2 MAX SPEED EXCEEDED Hubo un problema de regulacion de velocidad —
(error 2, sobrepaso de velocidad maxima) se sobrepasé el valor de velocidad maxima.
ERR 3 LIFTER HOME TIMEOUT El elevador no regresé a la posicion de origen
(error 3, compas de espera en el transcurso de 20 segundos.
de elevador a origen )
ERR 4 PLATE CONTACT AT HOME  Contacto 6hmico con la pieza a cortar en la posicion
(error 4, contacto con plancha de origen — una condicién no valida.
en origen)
ERR 5 HOME LIM DURING OPR El elevador llegé al limite de origen en operacion
(error 5, limite de origen en operacion) automatica.
ERR 6 LOWER LIM DURING OPR El elevador llego al limite inferior en operacion automatica.
(error 6, limite inferior en operacion)
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OPERACION

Parametro HMI

Valor

Errores normales (continuacién)

ERR 7 FAILED MOVE TO IHS START El elevador fallo en llegar a la altura de cruce IHS.
(error 7, falld movimiento a inicio IHS)

ERR 8 FAILED TO CONTACT PLATE La antorcha fallo el contacto con la pieza a cortar en
(error 8, fallé el contacto con la plancha) el transcurso de 60 segundos.

ERR 9 FAILED TO CLEAR PLATE (error  La antorcha no se retract6 ni interrumpié el contacto
9, fallo la liberacion de plancha) 6hmico en el transcurso de 10 segundos.

ERR 10 FAILED TO MOVE TO XFER HT La antorcha no se retracté a la altura de transferencia
(error 10, fall6 movimiento a altura en el transcurso de 10 segundos.
de transferencia)

ERR 11 IHS SYNC TIMEOUT (error 11,  La antorcha llego a la posicion IHS pero la
compas de espera de sincronizacion IHS) sincronizacion con el IHS no se liberd en el transcurso
60 segundos.

ERR 12 TRANSFER TIMEOUT (error 12, No se recibio la sefial de transferencia del sistema
compas de espera de transferencia) de plasma en el transcurso de 60 segundos.

ERR 13 LOST TRANSFER Se perdio el arco de plasma durante el corte.
(error 13, pérdida de transferencia)

ERR 14 FAILED MOVE TO PIERCE El elevador fallo en llegar a la altura de inicio
(error 14, fall6 movimiento a perforacion)  de perforacion en el transcurso de 10 segundos.

ERR 15 FAILED MOVE CUTHEIGHT El elevador fallo en llegar a la altura de corte durante

(error 15, fall6 movimiento a altura el retraso de aceleracion.

de corte)

ERR 16 RAMPDOWN TIMEOUT La sefial de movimiento no se quito en el transcurso
(error 16, compas de espera de 10 segundos.

de apagado gradual)

ERR 17 RETRACT TIMEOUT (error 17, El elevador no se retracté en el transcurso de
compas de espera de retraccion) 20 segundos después de finalizar el corte.

ERR 18 ERR SAMPLED ARC VOLTAGE En la operacion de toma de muestra del voltaje
(error 18, error muestreo de voltaje del arco se detecto un cambio excesivo en el voltaje
del arco) de la muestra.

ERR 19 EXCESS PLATE CONTACT La antorcha se excedio en el contacto con la pieza

(error 19, contacto excesivo con a cortar.

la plancha)

ERR 20 PLASMA SUPPLY Error del sistema de plasma.

(error 20, fuente de plasma)

ERR 21 OHMIC TIP SENSE Se habilité el sensado ohmico de la punta, pero
(error 21, sensado 6hmico de punta) no se detecto.
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Parametro HMI

Valor

Errores criticos

ERR 23 INPUT VOLTAGE LOW
(error 23, voltaje de entrada bajo)

ERR 24 INPUT VOLTAGE HIGH
(error 24, voltaje de entrada alto)

ERR 25 OVER TEMPERATURE
(error 25, sobrecalentamiento)

ERR 26 MOTOR DRIVE
(error 26, mando motor)

ERR 27 INTERLOCK TRIPPED
(error 27, disparo de bloqueo
de seguridad)

ERR 28 BREAKAWAY TRIPPED
(error 28, disparo de anti-colision)

ERR 29 FIELD SUPPLY FAILED
(error 29, falla de alimentacion
de campo)

ERR 30 LIFTER CALIBRATION
(error 30, calibracion de elevador)

ERR 31 NO HYPERNET
CONNECTION (error 31,
sin conexion Hypernet)

ERR 32 LOST CNC HYPERNET
(error 32, se perdio la conexion
CNC Hypernet)

ERR 33 LOST HMI HYPERNET
(error 32, se perdio la conexion
HMI Hypernet)

ERR 34 ENCODER OVERFLOW
(error 34, desbordamiento
de codificador)

ERR 35 ENCODER UNDERFLOW
(error 35, subdesbordamiento
de codificador)

ERR 36 HYPERNET ADDRESSING
(error 36, direccionamiento
Hypernet)

El voltaje de linea de alimentacion CA es mas
de un 20% inferior al debido.

El voltaje de linea de alimentacion CA es mas
de un 15% mas alto que lo debido.

La temperatura del procesador es superior al valor maximo.

La temperatura del mando motor es superior al valor
maximo.

Se desconecto el bloqueo de seguridad.

Se desconecto el sistema anti-colision.

Fallé la alimentacion de +5 V, +12V 6-12 V.

Fallé el movimiento hacia abajo de calibracion del elevador
después del ON (encendido).

No hay conexion Hypernet con la HMI ni con el CNC.

La conexién CNC Hypernet se perdio después
de establecida.

La conexion HMI Hypernet se perdio después
de establecida.

Error de posicion de altura.

Error de posicion de altura.

Error de comunicacion Hypernet, comprobar
direccionamiento de la unidad.
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Parametro HMI

Valor

Estado de control

Uno de los siguientes estados de control ArcGlide:

IDLE PARK
(estacionado
en reposo)

IDLE
(en reposo)

GO HOME
(ir a origen)

LIFTER CALIBRATION
(calibracion del elevador)

LOWER LIMIT
(limite inferior)

UPPER LIMIT
(limite superior)

IHS FAST APPROACH

(aproximacion a IHS rapido)

En este estado, el sistema de plasma esta OFF (apagado),
el servomotor no tiene potencia y el freno del elevador

esta ON (encendido). Este es el estado de espera a baja
potencia. El elevador esta a la espera de la sefial de entrada
de arranque de ciclo y entra en estado de aproximacion

a IHS lento.

En este estado, el sistema de plasma esta OFF (apagado),
el servomotor tiene potencia y esta en posicion de espera

y el freno del elevador esta OFF (apagado). El elevador esta
a la espera de la sefal de entrada de arranque de ciclo

y entra en el estado de aproximacion, bien a IHS rapido
bien a IHS lento, dependiendo de que se conozca

o no la posicion de la pieza a cortar. Si no hay una sedal

de arranque de ciclo pasado un compés de espera de

30 segundos, el elevador entra en estado de estacionado
€n reposo.

El elevador sube la antorcha a la velocidad lenta programada
hasta detectar el interruptor de final de carrera superior

o un calado. En ese momento, el elevador entra en estado
de limite superior.

El modulo de control calibra el elevador inmediatamente
después de encenderse.

Después de detectar el interruptor de final de carrera
inferior o cuando la posicién real coincide con la longitud
programada de la corredera, el THC entra en estado de
limite inferior. El motor se detiene y la antorcha se queda en
su posicion. En este estado solo se permite el movimiento
hacia arriba. Si el THC entra en este estado en operacion
automatica, se muestra un mensaje de error.

El THC entra en este estado al detectar el interruptor de final
de carrera superior. El servomotor se detiene, la antorcha se
queda en su posicion y el THC restablece su posicion real

a 0 (origen). En este estado solo se permite el movimiento
hacia abajo. Si el THC entra en este estado en operacion
automatica, se muestra un mensaje de error.

La antorcha baja con la velocidad rapida programada hasta
la altura de inicio IHS y, después, entra en el estado de
aproximacion a IHS lento.

ArcGlide THE Manual de instrucciones
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Parametro HMI

Valor

Estado de
control

(continuacion)

IHS SLOW APPROACH
(aproximacion a IHS lento)

WORKPIECE CONTACT
(contacto con la pieza a cortar)

IHS RETRACT
(retraccion IHS)

IHS COMPLETE
(IHS terminado)

START PLASMA
(arranque del plasma)

PIERCE START
(inicio de perforacién)

PIERCING (perforacion)

PUDDLE JUMP
(salto del charco fundido)

CUT HT ACCEL
(aceleracion a la altura de corte)

El elevador sigue bajando a la velocidad IHS, usando el
limite de calado, hasta que recibe la sefal de entrada de
sensado de punta o se cala. Cuando el THC recibe la sefal
de entrada de sensado de punta o detecta un calado, entra
en el estado de contacto con la pieza a cortar.

El elevador de antorcha comienza a subir lentamente

hasta que se interrumpe el sensado por contacto éhmico.

El elevador registra entonces la posicién de la pieza a cortar
y entra en el estado de retraccion IHS.

El elevador sube a la velocidad rapida programada hasta
la altura de transferencia y, después, entra en estado IHS
terminado.

El elevador espera en la posicién de transferencia IHS

y envia al CNC la sefal de IHS terminado. De ser necesario,
el THC espera a que el CNC envie la sefial de sincronizacion
IHS para sincronizar varias antorchas. Después, el THC
entra en estado de arranque del plasma.

El elevador pone en espera a la antorcha en la posicion

de transferencia IHS, espera a que el sistema de plasma
envie la sefial de movimiento y, después, entra en el estado
de inicio de perforaciéon programado.

El elevador mueve la antorcha a la altura de perforacion.
Cuando la antorcha esta en su posicion, el elevador entra
en el estado de perforacion.

El elevador pone en espera a la antorcha a la altura de
perforacion por el intervalo de retardo de perforacion.

Al concluir el retardo de perforacion, el elevador entra
en el estado de salto del charco fundido.

El elevador mueve la antorcha a la altura de salto del charco
fundido. Espera el retraso de altura de corte y, después,
entra en el estado de aceleracion a la altura de corte.

El elevador mueve la antorcha a la altura de corte y envia

al CNC la sefial de avance de maquina para empezar el
movimiento de corte X/Y. EI THC espera el tiempo de
retardo AVC y, después, entra en el estado de toma

de muestra de voltaje o en el estado de corte, dependiendo
del modo de operacion.
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Parametro HMI

Valor

Estado de
control

(continuacion)

SAMPLE
(muestra)

CUTTING
(corte)

RAMP DOWN
(apagado gradual)

MANUAL UP
(subida manual)

MANUAL DOWN
(bajada manual)

END CUT RETRACT
(retraccion al finalizar el corte)

El elevador recibe una nueva muestra de voltaje del arco
para este corte. El muestreo modifica el punto de ajuste
de voltaje de operacion del control por voltaje del arco

y entra en el estado de corte.

Si el modo automatico esta activo, pero no esta activa

la sefial del CNC de entrada de reduccion en esquina,

el elevador controla la altura de la antorcha por medio

de la retroalimentacion del voltaje del arco. Si se selecciona
el sensado por contacto 6hmico, la antorcha se retracta

al establecer contacto. Una vez terminado el corte y que

el CNC desactiva la senal de arranque de ciclo, el THC
entra en estado de apagado gradual.

El elevador pone en espera a la antorcha en su posicion

y desactiva su sefal de salida de arranque del plasma

para apagar el sistema de plasma. El elevador espera por
el apagado gradual del sistema de plasma (hasta perder

la sefal de movimiento a partir del sistema de plasma).

Al terminar el apagado gradual, el elevador entra en estado
de retraccion al finalizar el corte.

Inicialmente, el elevador se ajusta por avance a 0,254 mm.
Después de 0,5 segundos, inicia un movimiento continuo
hacia arriba a la velocidad IHS. Pasados 2 segundos,

el elevador acelera a la velocidad lenta programada.

Si la antorcha ya esta cortando, las salidas no cambian

y la misma sigue cortando.

Inicialmente, el elevador se ajusta por avance a 0,254 mm.
Después de 0,5 segundos, inicia un movimiento continuo
hacia abajo a la velocidad IHS. Pasados 2 segundos, el
elevador acelera a la velocidad lenta programada. Si la
antorcha esta cortando, el elevador no cambia las sefales
de salida y la primera sigue cortando.

El elevador mueve la antorcha hacia arriba a toda velocidad,
hasta la altura de retraccion. Cuando la antorcha llega a la
altura de retraccion, el elevador le activa al CNC la sefal
de retraccion terminada y entra en el estado de reposo.

Estado
de Hypernet

ON (encendido), OFF (apagado) o PM (incompatibilidad de protocolo, actualice el software)

Diagnosticos
de interruptores

Permiten al operador probar el estado de los interruptores del panel frontal de la HMI. Aparece
ON (encendido) o OFF (apagado) a medida que se presiona o mueve cada interruptor.

<atras>

Seleccione esta linea para regresar a la pantalla principal.

ArcGlide THE Manual de instrucciones
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OPERACION

Pantalla de instalacion

La pantalla de datos de instalacion da informacion sobre los ajustes de hardware y software de ArcGlide que utiliza

el médulo de control.

G [Yao oo o3 b o piooce
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Installation Data (datos de instalacién)
<atras>
Longitud de la corredera
Corriente maxima del servo

9.5
133,5v

QO mr-ToucH

ﬁ AUTO
7 N
d o

Parametro HMI

Valor

Longitud de la corredera

Este valor es la longitud de recorrido util del elevador.

Corriente maxima
del servo

Es el valor maximo de corriente continua que admite el motor del elevador.

Conteos por pulgada
del codificador

Este valor ajusta la retroalimentacion de posicion.

Velocidad maxima
(por minuto)

Este parametro establece la velocidad lineal maxima a la que puede llegar el THC.

Velocidad rapida
(por minuto)

Esta velocidad se usa para todos los movimientos automaticos rapidos como la retraccién
al finalizar el corte o la aproximacion inicial a la pieza a cortar.

Velocidad lenta
(por minuto)

Esta es la velocidad de retorno al origen y es la mas rapida que se utiliza para los
movimientos manuales. También es el limite a la velocidad maxima utilizado durante
el control por voltaje de arco.

Velocidad IHS
(por minuto)

Este parametro establece la velocidad menor para la aproximacion final a la pieza
a cortar durante una operacion IHS. También se usa como la velocidad minima para
los movimientos manuales.
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Parametro HMI Valor

Aumento de velocidad

. Este aumento regula la velocidad del elevador.
relativo

Ganancia por posicion

relativa Esta ganancia se usa para el posicionamiento en bucle cerrado.

Ganancia por voltaje [ Esta ganancia se usa cuando el THC funciona en un bucle cerrado de control
del arco relativa por voltaje del arco.

Calibracién de voltaje | Este valor se usa para calibrar con precisién la exactitud con la que se mide
del arco el voltaje del arco.

Las unidades de medidas, pulgadas (pulg.) o milimetros (mm), en las que se muestran

Mostrar unidades
los valores en pantalla.

Idioma El idioma seleccionado para ver lo que se muestra en pantalla.

<atras> Regresar a la pantalla principal.
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Modo manual

En el modo manual se muestran solamente los errores y la informacion de retardo de perforacion.

N
1] o3 o pooce .
{ uefnchdE iy Are@lide THGE
Manual
NO ERROR (no hay errores)
Retardo de perforacion 1,00s
<Parametros de configuracién>
QO srarr ENABLE AUTO
QO womon _
O ave q \,
O umr
O DISABLE MANUAL
Parametro HMI Valor
Error La condicion de error mas reciente.
Retardo de perforacion 0 a 10 segundos con resolucion de 0,01 segundo.
<Parametros de configuracion> | Volver a la pantalla para establecer los parametros de configuracion.
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OPERACION

Modo elevador inhabilitado

Cuando el elevador esta inhabilitado, hay solamente dos parametros que se muestran.

37 S, 1, A -
{ ijjnchdE iy AreElide TG

Inhabilitado
Arranques del arco 72
Minutos del arco 146
QO mr-ToucH
O sTART ﬁ
O momown

AUTO
@ MANUAL IHS TEST

Parametro HMI Valor

Cantidad de veces que arrancé el arco desde la ultima vez que se cambiaron

Arranques del arco . -,
los consumibles y se restablecié el contador.

La cantidad de minutos consumidos en corte activo desde la ultima vez que

Minutos del arco . . .
se cambiaron los consumibles y se restablecié el contador.
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Parametros de operacion de ArcGlide

Los parametros que se muestran en la siguiente ilustracion de la pantalla Process (proceso) del software Phoenix
determinan la operaciéon de un THC ArcGlide configurado con un CNC Hypertherm. Muchos de estos parametros
interactuan con los demas parametros de esta pantalla o de otras pantallas del software. Las tablas que siguen

a esta ilustracion describen cada parametro y la forma de ajustarlo para obtener los resultados deseados.

Los parametros de operacion de ArcGlide también pueden verse en la pantalla HMI.

Pantalla del proceso ArcGlide en el software Phoenix
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OPERACION

Nota: En circunstancias normales, los parametros con un asterisco (*) y los valores que aparecen en negrita en
las tablas siguientes son las Unicas selecciones que se necesitarian.

Parametro Phoenix Descripcion

Control de altura*

Descripcion: En modo manual, la antorcha se mueve solamente en respuesta a las érdenes manuales
UP/DOWN (arriba/abajo) de las teclas programables Raise (subir) y Lower (bajar) del
software Phoenix del CNC, de una consola de operador, del HMI o del elevador y no se
produce ningun otro movimiento de altura de la antorcha.

En el modo automatico, la antorcha se mueve en la secuencia programada, sobre la base
de los valores ajustados en la pantalla ArcGlide Operation (operacion ArcGlide).

Ajuste: Manual / Automatico

Control de voltaje*

Descripcion: El control de altura debe estar en modo automatico. Si el control por voltaje esta
ON (encendido), la altura de la antorcha la controla el voltaje del arco medido.

Si el control por voltaje esta OFF (apagado), la antorcha se queda en una posicion
constante durante el corte que no depende del voltaje del arco.

Ajuste: OFF / ON (apagado/encendido)

Muestreo de voltaje*

Descripcion: El control de altura debe estar en modo automatico y el control por voltaje en ON
(encendido). Cuando el muestreo de voltaje esta ON (encendido), el THC mide el voltaje
al final del retardo AVC y lo usa como punto de ajuste para lo que queda del corte.

Cuando el muestreo de voltaje esta OFF (apagado), se utiliza el ajuste por voltaje

del arco (establecer voltaje de arco) como el punto de ajuste para el control de altura
de la antorcha.

Ajuste: OFF / ON (apagado/encendido)

Establecer voltaje de arco (ajuste por voltaje del arco)

Descripcion: El control de altura debe estar en modo automatico, el control por voltaje en
ON (encendido) y el muestreo de voltaje en OFF (apagado).

Cuando el muestreo de voltaje esta OFF (apagado), se utiliza el ajuste por voltaje
del arco (establecer voltaje de arco) como el punto de ajuste para el control de altura

de la antorcha.

Ajuste: 50 a 300 VCD
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Parametro Phoenix

Descripcion

Establecer corriente de arco

Descripcion:

Ajuste:

Este es el valor de la corriente del arco de plasma. Ingrese la cantidad de amperes para
el material seleccionado. Este valor se saca de las tablas de corte de los procesos por
plasma y se puede ajustar provisionalmente en esta pantalla.

5-1000A

Altura de corte

Ajuste:

Este es el valor de la altura a la que la antorcha corta la pieza. Este valor se saca de las
tablas de corte de los procesos por plasma y se puede ajustar provisionalmente en esta
pantalla.

0,256 - 25,4 mm

Altura de perforacion

Descripcion:

Ajuste:

Este valor determina la altura a la que la antorcha perfora la pieza a cortar. Este
valor se saca de las tablas de corte de los procesos por plasma y se puede ajustar
provisionalmente en esta pantalla.

0,25 — 25,4 mm

Tiempo de perforacion

Descripcion:

Ajuste:

Este es el valor del retardo de perforacién. Este valor se saca de las tablas de corte de
los procesos por plasma y se puede ajustar provisionalmente en esta pantalla. Durante
este tiempo, se retrasa el movimiento X/Y del corte para dejar que el plasma perfore
completamente la pieza a cortar.

0 a 10 segundos

Velocidad de corte

Descripcion:

Ajuste:

Este valor especifica la velocidad de las variables del proceso seleccionadas. Se saca
de las tablas de corte de los procesos por plasma y se puede ajustar provisionalmente
en esta pantalla.

50 mm/min — velocidad maxima de la maquina

3-26
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Parametro Phoenix Descripcion
IHS por contacto con boquilla

Descripcion: Para ajustar este parametro, el control de altura debe estar en modo automatico. Cuando
IHS por contacto con boquilla esta ON (encendido), el THC utiliza el contacto 6hmico
eléctrico para sensar la pieza a cortar. En las mesas de agua o cuando las piezas a cortar
estan pintadas, este parametro por lo regular se inhabilita debido la falta de confiabilidad
en el contacto eléctrico.

Ajuste: OFF / ON (apagado/encendido)

Detecci6én automatica de sangria

Descripcion: Para ajustar este parametro, el control de altura debe estar en modo automatico. Cuando
la opcion deteccion automatica de sangria esta activa, el THC busca un aumento brusco
del voltaje del arco medido que indique que la antorcha esta cortando a lo largo de una
sangria previamente cortada. Este parametro inhabilita provisionalmente el AVC y evita
que la antorcha se estrelle contra la pieza a cortar.

Ajuste: OFF / ON (apagado/encendido)

Sensibilidad automatica de sangria

Descripcion: Este parametro ajusta la sensibilidad del nivel de deteccion automatica de sangria de
acuerdo con una escala relativa. El valor 1 es el mas sensible y se activara a menores
aumentos de voltaje; 10 es el menos sensible y se activara a mayores aumentos de voltaje.

Ajuste: 1-10
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Parametros del recuadro de grupo

El modelo que seleccione para los parametros determina la forma en que se ajustan los valores de los parametros
que aparecen en la siguiente tabla.

En circunstancias normales, el unico valor que debe seleccionar es el de ajuste predeterminado.

Parametro Phoenix

Descripcion

Modelo de parametro*

Descripcion:

Ajuste:

Esta seleccion afecta los valores de los demas pardametros del grupo del recuadro.
Si se selecciona AJUSTES PREDETERMINADOQOS, todos los valores de los

demas parametros se calculan sobre la base de condiciones conocidas como
espesor, velocidad de corte, tipo de material y asi sucesivamente. Si se selecciona
INVALIDACION, todos los demas parametros pueden editarse.

INVALIDACION / AJUSTES PREDETERMINADOS

Altura de inicio IHS

Descripcion:

Ajuste:

Esta es la altura por encima de la ultima posicién conocida de la pieza a cortar, a la
que el THC cambia de la velocidad rapida a la velocidad IHS mas lenta. Esta altura
sera lo suficientemente elevada como para evitar el contacto con la pieza a cortar.

2,54 a 50,8 mm

Omitir IHS a

Descripcion:

Ajuste:

Si el siguiente punto de partida esta a esta distancia del final del corte anterior,

el THC omite el IHS. Cuando esto sucede, la antorcha va directamente a la altura
de transferencia y omite el contacto con la pieza a cortar. Este ajuste puede mejorar
el ritmo de produccién general de la maquina, pero no debera afectar la pieza a cortar.
Ajuste este parametro a 0 para inhabilitar esta funcién.

0 al tamario de la mesa (mm o pulg.)

Altura de transferencia

Descripcion:

Ajuste:

Este valor determina la altura por encima de la pieza a cortar a la que se dispard
inicialmente la antorcha. Es la altura de la antorcha después de un IHS y se ingresa
como un porcentaje de la altura de corte. Este ajuste puede usarse para mejorar la
capacidad de transferencia de la antorcha a la pieza a cortar en procesos que usan
una altura de perforacion muy elevada o tienen dificultades con la transferencia.

50% a 400% de la altura de corte, generalmente 150%
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Parametro Phoenix

Descripcion

Reintentar después falla transferencia

Descripcion:

Ajuste:

Este valor determina la cantidad de veces que el CNC tratara de volver a arrancar el plasma
después de fallar la transferencia. EIl CNC quita la sefial de arranque y la vuelve a enviar en
cada intento para volver a arrancar. Ajuste este parametro a O para inhabilitar esta funcion.

0-5

Tiempo de transferencia

Descripcion:

Ajuste:

Es la cantidad de segundos que el CNC esperara por la transferencia antes de reintentarla.
Si la opcidn reintentar después falla transferencia esta inhabilitada (puesta a 0), este ajuste
no tiene ningun efecto.

0 a 5 segundos

Usar perforacion terminada

Descripcion:

Ajuste:

Esta sefal se usa con los sistemas de plasma HPR para cambiar el flujo de gas durante
la perforacion. Generalmente, este ajuste esta activo para todos los procesos O,-Aire
y Og-0,.

OFF / ON (apagado/encendido)

Altura de salto del charco fundido

Descripcion:

Ajuste:

Este valor determina la altura por encima de la pieza a cortar a la que sube la antorcha para
obviar el charco de escoria que se puede formar durante la perforacion. Es la altura de la
antorcha después de la perforacion. Esta altura se ingresa como un porcentaje de la altura
de corte. La antorcha permanece a esta altura hasta que transcurra el retraso de altura

de corte. Si esta funcion no se usa, ajuste este pardmetro a 100%.

50% a 500% de la altura de corte

Tiempo de fluencia

Descripcion:

Ajuste:

Es la cantidad de segundos que el movimiento de corte se hace a una velocidad mas

baja que la velocidad de corte especificada. Durante este periodo, se usa la velocidad de
fluencia del CNC. La velocidad de fluencia del CNC se ajusta en la pantalla de velocidades
del CNC como un porcentaje de la velocidad de corte. Este ajuste puede ayudar a mejorar
la estabilidad inicial del arco de plasma, especialmente en materiales gruesos. Ajuste este
parametro a O para inhabilitar esta funcion.

0 a 10 segundos

Retraso de altura de corte

Descripcion:

Ajuste:

Este valor ajusta la cantidad de segundos que la antorcha espera a la altura de salto del
charco fundido antes de pasar a la altura de corte. Este tiempo se usa para dejar que la
antorcha obvie el charco de escoria que se forma durante la perforacion. Si no va a usar
esta funcion, ajuste este parametro a 0.

0 a 10 segundos
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Parametro Phoenix

Descripcion

Retraso AVC

Descripcion:

Ajuste:

Este valor ajusta la cantidad de segundos que se necesitan para que la maquina de
corte y la antorcha de plasma logren una operacién en régimen estacionario a la altura
de corte. Pasado este retraso, el AVC queda habilitado para lo que queda del corte.
Si el THC esta en el modo muestreo del voltaje, la toma de muestra de voltaje del
arco se hace después de este retraso.

0 a 10 segundos

Tiempo de apagado de corte

Descripcion:

Ajuste:

Este valor afecta la calidad de corte al apagar el arco de plasma antes o después

del final del corte programado. Si el valor es negativo, la antorcha de arco de plasma
puede recibir la sefal de apagado antes de finalizar el avance del corte de la maquina.
Con un valor de hasta 2 segundos, el arco de plasma se apagara después que se
detenga el movimiento. Este pardmetro se usa generalmente para ayudar a compensar
el apagado gradual de la antorcha de plasma.

- 1 a 2 segundos

Tiempo de apagado de arco

Descripcion:

Ajuste:

Este valor define la cantidad de segundos a esperar antes del envio de una sefal
de interrupcion del arco. Este ajuste permite ignorar el resto de la pieza, de modo
que el CNC pueda moverse al siguiente punto de perforacion.

0 a 2 segundos

Tiempo de parada

Descripcion:

Ajuste:

Este parametro permite hacer una pausa al final de una pieza. Durante este tiempo,
se retrasa el movimiento X/Y hasta la proxima pieza. Este retardo también puede
usarse para dejar que el THC se retracte y evitar colisiones con los virajes.

0 a 10 segundos

Altura de retraccion

Descripcion: Este parametro especifica la altura encima de la pieza a cortar a la que la antorcha
se retracta al finalizar el corte.
Ajuste: 2,54 mm - longitud maxima del elevador
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Introduccion

Hypertherm supone que el personal de servicio a cargo de las pruebas de localizacién de problemas
esta integrado por técnicos de reparacion electréonica de alto nivel con experiencia en sistemas
electromecénicos de alto voltaje.También se supone que conocen las técnicas para la localizacion de problemas
de aislamiento final.

Ademas de estar técnicamente calificado, el personal de mantenimiento debe ejecutar todas las pruebas
pensando en la seguridad. Consulte la seccion Seguridad para conocer las precauciones de operacion
y las etiquetas de advertencia.

Mantenimiento periédico del elevador

El médulo de control y la HMI no necesitan mantenimiento periodico.

En el elevador, los cojinetes de husillos tienen lubricacion permanente y en condiciones normales de operacién no
necesitan mantenimiento de lubricacion.

Carro

El carro en la corredera del elevador de ArcGlide requiere lubricacion a intervalos regulares, basados en la cantidad
de horas de operacion o la distancia que recorre la corredera.

En condiciones normales de operacion, la corredera debe lubricarse cada 500 horas. El parametro total de horas
de operacion del elevador de la pantalla 12 del modulo de control registra las horas de operacion.

Para lubricar el carro:

1. Quite los paneles laterales para acceder al carro.

2. Localice las copillas de lubricacion (DIN 3405-D3) a cada lado del carro, como se muestra en la siguiente ilustracion:

3. Cargue una pistola pequefia para engrasar con un adaptador tipo aguja con grasa a base de litio (KP2K, se
recomienda una consistencia de clase NLGI 2%).

4. Inyecte 0,7 g de grasa en una de las copillas de lubricacion. No es necesario lubricar el carro a ambos lados.

* Para lubricar con una prensa manual, pese la cantidad de grasa en cada carrera.

Copillas de lubricacion

Puntos de lubricacion
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Banda selladora

La banda selladora detras del carro debe aceitarse en cada intervalo de lubricacion.

Para aceitar la banda selladora:
1. Quite el panel frontal para acceder al carro y la banda selladora.
2. Eche unas cuantas gotas de aceite a la banda selladora (se recomienda aceite hidraulico de alto rendimiento
Shell Tellus 100) .
3. Vuelva a colocar el panel frontal.
4. Use el interruptor UP/DOWN (subir/bajar) para mover el carro a lo largo de la banda selladora y distribuir el aceite.

Aplicar una capa
de aceite
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MANTENIMIENTO

Conexiones de los cables

Es preciso revisar periodicamente todos los cables en busca de desgaste por friccion o inusual. Si el aislamiento
exterior tiene cortes u otros dafios, reemplace el cable.

En particular, compruebe el cable de contacto 6hmico.

w.

>\ ADVERTENCIA

No desconecte los cables cuando la energia del sistema esté ON (encendida).

Puesta a tierra del sistema

Verifique que todos los componentes del sistema estén individualmente puestos a tierra fisica, segun se describe
en Practicas recomendadas de puesta a tierra y apantallamiento de la seccion Instalacion de este manual.

Compruebe la conexion (+) del cable de masa, en particular donde el cable de masa (+) se conecta con la mesa
de corte. Debe ser una conexiéon buena, limpia, ya que una conexion deficiente puede ocasionar problemas de
transferencia de arco.
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MANTENIMIENTO

Flujo de operaciones del ArcGlide

El diagrama de flujo de las paginas siguiente ilustra la secuencia de estados de operacion de un THC ArcGlide.

Los ajustes se guardaron

Restablecer ON
(encendido)
v

Inicializar reloj UP, E/S en chip,
E/S expansion.

v

la ultima vez que se apago \
el THC. Leer de Flash los parametros

Inmediatamente después
que poner el THC en ON
(encendido), deje las flechas
de seleccion de la pantalla al
frente del modulo de control
para restaurar los valores
predeterminados o entrar
en los modos de prueba
incorporados.

de ajuste almacenados.

Mostrar pantalla de salpicaduras.

si

éMostrar flechas

arriba y abajo? Restaurar parametros de

ajuste predeterminados

OFF (apagar) y después
ON (encender) para
finalizar el modo
de prueba.

Prueba de friccién
del elevador

éMostrar flecha arriba?

OFF (apagar) y después
ON (encender) para
finalizar el modo
de prueba.

éMostrar
flecha abajo?

Prueba de ciclo
del elevador

no

Inicializar los enlaces Hypernet

Inicializar el temporizador guardian.

Y
( Bucle principal )

Flujo de operaciones del ArcGlide
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La entrada de reserva se activa (

cuando se conectan los cables
de la unidad de prueba.

Los datos se copian
automaticamente a los
parametros de operacion

Bucle principal )

'

éSpare2_ s

in (entrada reserva2)
al CNC?

Autodiagnostico

Escribir salidas
de expansion.

y el estado se transmite
automaticamente.

Y

Dar mantenimiento a enlaces
Hypernet activos.

Se actualizan las E/S y los bucles

de control se ejecutan a intervalos de
10 ms. El tiempo que sobra en este
bucle se invierte en el mantenimiento
de la conexion RS422,

Los errores criticos deben corregirse
antes de conectar de nuevo la energia.

= Desbordamiento y subdesbordamiento

del codificador. \

Dar mantenimiento
a RS-422y comprobar
contacto de la punta.

éIntervalo de 10 ms?

Dar mantenimiento al temporizador
guardian.

\ 4

Dar mantenimiento a E/S analdgica.
Leer voltaje del arco.
Escribir corriente del motor.

Y

Leer entradas de expansion.

= Falla de alimentacion de campo
= Bloqueo de seguridad activado
= Anti-colision del elevador activada.
= Voltaje CA bajo o alto
= Temperatura maxima del procesador
= Falla de mando motor
= No hay enlace Hypernet
= Pérdida de la HMIl o el CNC
con el que estaba conectado

Buscar errores criticos.

Estados de operacion

Flujo de operaciones del ArcGlide (continuacién)
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Estados de operacion

no

¢Enlace CNC Hypernet
activo?

Usar parametros
de operacion HML.

Usar parametros de operacion CNC. Usar sefales de operacion del cable

discreto CNC.

Usar senales de operacion
CNC Hypernet.

si
Estacién inhabilitada.
&Error critico?

v

Energia remota del plasma
OFF (apagada).

Energia remota del plasma ON
(encendida).

-

<

no

éEnlace Hypernet del
sistema de plasma activo?

Usar senales de operacién de cable
discreto del sistema de plasma

Bucle principal :
Usar sefales de operacion Hypernet del sistema y voltaje del arco.

A de plasma y voltaje del arco.

T

si

{Este

estado de operacin? Pasar a estado activo.

v

Ajustar salidas de estado.

Controlar velocidad y posicion si
del elevador.

éEste
estado de operaciéon?

Buscar errores criticos. .
Para una lista completa de estados,

vea la Pantalla de diagndstico

Buscar cambio a estado siguiente. ; :
en la seccion Operacién.

*

Flujo de operaciones del ArcGlide (continuacién)
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MANTENIMIENTO

( Ingresar estado de operacion. )

¢Primera vez en no

este estado?

Actualizar salidas del mando
motor y freno del elevador.

v

Actualizar salidas de alimentacion
interfaz CNC y plasma,
indicadores luminosos de estado
del panel frontal.

v

N
Ajustar posicion deseada
de la antorcha.

v

Restablecer temporizador
de estado.

v

No es la primera vez
en este estado.

|l
<

Error = este error.

éCondicion de error?
Estado siguiente = estado error.

éCambiar
a nuevo estado? Estado siguiente = nuevo estado. >

A

\

Estado siguiente =
este estado.

( Salir estado de operacion )

Flujo basico de todos los estados de operacion ArcGlide
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MANTENIMIENTO

Fallas de corte comunes

Falla

Causas posibles

Falla de transferencia.

1.

N

La conexién del cable de masa con la mesa de corte no esta haciendo
buen contacto.

. La distancia antorcha-pieza es demasiado grande.
. La superficie de la pieza a cortar esta oxidada, engrasada o pintada.

No se pudo perforar completamente
la pieza a cortar y hay demasiadas
chispas encima de la pieza.

N

o Ok~ W

. La corriente es demasiado baja (compruebe la informacion en la tabla

de corte).

. La velocidad de corte es demasiado alta (compruebe la informacion en

la tabla de corte).

. Las piezas de la antorcha estan gastadas (cambiar los consumibles).
. El metal a cortar es demasiado grueso.

. La superficie de la pieza a cortar esta oxidada, engrasada o pintada.
. El retardo de perforacion es demasiado bajo.

Se forma escoria por debajo del corte.

—_

. La velocidad de corte es incorrecta (compruebe la informacion en la tabla

de corte).

. La corriente del arco es demasiado baja (compruebe la informacién en

la tabla de corte).

. Las piezas de la antorcha estan gastadas (cambiar los consumibles).

El angulo de corte no es recto.

o O

. La maquina se desplaza en direccion incorrecta. El lado de alta calidad esta

generalmente a la derecha respecto al movimiento de avance
de la antorcha.

. La distancia antorcha-pieza es incorrecta (compruebe la informacion en

la tabla de corte)

. La velocidad de corte es incorrecta (compruebe la informacion en la tabla

de corte).

. La corriente del arco es incorrecta (compruebe la informacion en la tabla

de corte).

. Consumibles danados.
. La antorcha no esta perpendicular a la pieza a cortar.
. Antorcha dafada.

Los consumibles duran poco.

. La corriente del arco, el voltaje del arco, la velocidad de avance, el retraso

de movimiento, el rango de flujo del gas o la altura inicial de la antorcha
no se ajustaron segun lo especificado en las tablas de corte.

. Tratar de cortar piezas metalicas muy magnéticas, como las de alto

contenido de niquel, acortara la duracion de los consumibles. Es dificil
lograr una larga duracion de los consumibles al cortar piezas magnetizadas
o que se magneticen facilmente.

. Comienzo o finalizacién del corte fuera de la superficie de la pieza. Para

lograr una larga duracion de los consumibles, todos los cortes deben
comenzar y finalizar en la superficie de la pieza a cortar.

La antorcha no enciende.

La antorcha esta inhabilitada. En el caso de los sistemas de plasma HPR

y HPR XD, verificar que Remote On (encendido remoto) esté correctamente
conectado a la interfaz del plasma. Para mas informacion, vea Interfaz
Hypernet del plasma (141161) en esta seccion.

El tamaro de la pieza es incorrecto.

El valor de la sangria se ajusto incorrectamente.
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MANTENIMIENTO

Optimizar la calidad de corte

Los siguientes consejos y procedimientos ayudaran a obtener cortes rectos, lisos y sin escoria.

Consejos sobre la mesa y la antorcha:

= Use una escuadra para alinear la antorcha en angulo recto con la pieza a cortar.

= La antorcha puede avanzar mas facilmente si se limpian, comprueban y “ajustan” los carriles y el sistema impulsor
de la mesa de corte. Un avance inestable de maquina puede provocar un patron curvo frecuente en la superficie
de corte.

= La antorcha no debe tocar la pieza a cortar durante el corte. El contacto puede dafar el escudo frontal y la boquilla
y afectar la superficie de corte.

Consejos de ajuste del plasma

Siga atentamente cada paso del ciclo de operacion para cada uno de los modos descritos anteriormente en esta
seccion.

Purgue las mangueras del gas antes de cortar.

Maximizacion de la duracion de los consumibles

El proceso LongLife® de Hypertherm se encarga automaticamente de “encender gradualmente” los flujos gaseosos
y de corriente al arranque y de apagarlos gradualmente al final de cada corte, para minimizar la erosion del centro
del electrodo. El proceso LongLife también exige que los cortes empiecen y terminen sobre la pieza a cortar.

= La antorcha nunca debe encenderse en el aire.

— Es aceptable comenzar el corte en el borde de la pieza, siempre que el arco no se encienda en el aire.
— Para comenzar con una perforacion, use una altura de perforacion que sea de 1,5 a 2 veces la distancia
antorcha-pieza. Vea las tablas de corte.

= Para evitar la extincion del arco (errores de apagado gradual), cada corte debe terminar con el arco aun conectado
a la pieza a cortar.

— Al cortar piezas con caida (piezas pequefias que caen al terminar el corte), compruebe que el arco permanezca
conectado al borde de la pieza a cortar, para que el apagado gradual sea el correcto.

= Si el arco se pierde, trate algo de lo siguiente:

— Reducir la velocidad de corte al final del corte.
— Detener el arco antes de que se termine de cortar la pieza y dejar que el corte finalice en el apagado gradual.
— Programar la trayectoria de la antorcha de modo que pase por el area de recorte para el apagado gradual.

Nota: De ser posible, use un corte continuo entre piezas, de modo que la trayectoria de la antorcha pueda pasar
directamente del corte de una pieza a la siguiente, sin detenerse a arrancar de nuevo el arco. No obstante,
no deje que la trayectoria salga y regrese a la pieza a cortar y recuerde que los cortes en cadena de larga
duracion desgastan el electrodo.

Nota: Puede que sea dificil lograr todos los beneficios del proceso LongLife en determinadas condiciones.
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Factores adicionales de la calidad de corte
Angulo de corte

Una pieza cortada se considera aceptable si el angulo de corte por sus 4 lados promedia menos de 4°.
Nota: El angulo de corte mas recto estara a la derecha con respecto al movimiento de avance de la antorcha.

Nota: Para determinar si un problema de angulo de corte se debe al sistema de plasma o al sistema impulsor,
haga un corte de prueba y mida el angulo a cada lado. A continuacion, gire la antorcha 90° en su soporte
y repita el proceso. Si los angulos son iguales en ambas pruebas, el problema esta en el sistema impulsor.

Si el problema de angulo de corte persiste después de eliminar las “causas mecanicas” (vea en la pagina anterior:
Consejos sobre la mesa y la antorcha), compruebe la distancia antorcha-pieza, sobre todo si los angulos de corte son
todos positivos o todos negativos.

= Quitar mas material de la parte de arriba del corte que de la abajo trae como consecuencia un angulo
de corte positivo.
= Quitar mas material de la parte de abajo del corte trae como consecuencia un angulo de corte negativo.

Escoria

La escoria de baja velocidad se forma cuando la velocidad de corte de la antorcha es demasiado lenta y el arco
se comba por delante. Se forma un deposito pesado y poroso en la parte inferior del corte, que puede eliminarse
facilmente. Aumente la velocidad para reducir la escoria.

La escoria de alta velocidad se forma cuando la velocidad de corte es demasiado rapida y el arco se comba por detras.
Se forma un delgado reborde de metal solido que se adhiere muy cerca del corte. Esta escoria se suelda por debajo
del corte y es dificil de quitar. Para reducir la escoria de alta velocidad:

= Disminuya la velocidad de corte.

= Reduzca el voltaje del arco, para disminuir la distancia antorcha-pieza.

= Aumente el O, del gas de proteccion para aumentar el rango de velocidades de corte sin escoria. (Solamente
los sistemas HyDefinition y HT4400 admiten gases de proteccion mixtos).

Nota: Es mucho mas probable la formacion de escoria en el metal caliente o candente que en el frio.
Por ejemplo, el primer corte de una serie probablemente produzca la menor cantidad de escoria.
A medida que la pieza a cortar se calienta, puede acumularse mas escoria en los siguientes cortes.

Nota: Es mas probable que se forme escoria en el acero al carbono que en el acero inoxidable o el aluminio.
Nota: Los consumibles desgastados o dafiados pueden producir escoria intermitente.

Rectitud de la superficie de corte

Las superficies tipicas de corte por plasma son ligeramente concavas. Es posible que la superficie de corte
se haga mas concava o convexa. La altura de la antorcha debe ser la correcta para que la superficie de corte
conserve una rectitud aceptable.

Si la distancia antorcha-pieza es demasiado baja aparece una superficie de corte marcadamente céncava.
Aumente el voltaje del arco para aumentar la distancia antorcha-pieza y enderezar la superficie de corte.

Si la distancia antorcha-pieza o la corriente de corte son demasiado altas aparece una superficie de corte
convexa. Primero reduzca el voltaje del arco y, después, la corriente de corte. Si se superponen las distintas
corrientes de corte para ese espesor, pruebe con los consumibles disefiados para la corriente menor.
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Mejoras adicionales

Algunas de estas mejoras implican desventajas, que se describen a continuacion.

Perforacion

El retardo de perforacion debe dar tiempo suficiente para penetrar el espesor total del material, pero no ser tan largo
como para que el arco “deambule” tratando de encontrar el borde de un orificio grande. A medida que se desgastan
los consumibles, es posible que haya que aumentar el retardo. Los retardos de perforacion que se dan en las tablas
de corte se basan en los retrasos promedio a lo largo de la vida util de los consumibles.

El uso de la sefal perforacion terminada en las perforaciones mantiene la presion del gas de proteccion al nivel mas alto
de preflujo, lo que constituye una proteccién adicional para los consumibles.

Si los materiales a perforar se acercan al espesor maximo de un proceso especifico, se deben considerar varios
factores importantes:

= Dejar una distancia de entrada de corte casi igual al espesor del material a perforar. Un material de 50 mm (2 pulg.)
requiere una entrada de corte de 50 mm.

= Para evitar que el escudo frontal se dafie por el material fundido acumulado en la perforacion, no permita que
la antorcha descienda a la altura de corte hasta no haber obviado el charco de material fundido.

= Las distintas composiciones quimicas de los materiales pueden tener un efecto adverso en la capacidad
de perforacion del sistema. En especial, el acero de alta resistencia y el acero con alto contenido de manganeso
o silicio pueden reducir la capacidad maxima de perforacion. Hypertherm calcula los parametros de perforacién
de acero al carbono con planchas A-36 certificadas.

= Si el sistema tiene dificultades para perforar un material o espesor especificos, en algunos casos puede ser
util aumentar la presion del preflujo de gas de proteccion. Esto puede reducir la confiabilidad del arranque.

= Iniciar el movimiento de la antorcha inmediatamente después de la transferencia y durante el proceso de perforacion
puede aumentar la capacidad de perforacion del sistema en algunos casos. Como este proceso puede ser complejo
y dafar la antorcha u otros componentes, se recomienda usar un arranque estacionario o desde el borde.

Aumentar la velocidad de corte

Reduzca la distancia antorcha-pieza. Esto aumentara al angulo de corte negativo 7.

Nota: La antorcha no debe tocar la pieza a cortar durante el corte o la perforacion.
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Actualizacion del software ArcGlide
Descarga mediante el software Phoenix

Para descargar las actualizaciones del software del sistema ArcGlide usando el software Phoenix, el ArcGlide debe
estar encendido y conectado al CNC Hypertherm por Hypernet. Es posible actualizarlo directamente desde el CNC.

Para actualizar directamente desde el CNC:

1. Cargar el archivo Update.exe en una unidad de memoria flash.

2. Insertar la unidad de memoria flash en el puerto USB del CNC.

3. En la pantalla principal del software Phoenix, seleccionar Setups (ajustes) > Password (contraseiia) y escribir
la contrasefa especial.

4. En la pantalla Contrasefa especial, presionar la tecla programable Actualizar software.

El CNC actualiza el software Phoenix y envia a cada unidad ArcGlide las actualizaciones del software ArcGlide.

Descargar de una laptop

Si su configuracion no incluye un CNC EDGE Pro o la interfaz correcta con el ArcGlide, puede descargar el archivo
AGUpdater.zip desde Hypertherm. Este archivo contiene el programa y los archivos de rutinas necesarios para
actualizar los componentes ArcGlide.

Para actualizar el software ArcGlide:

1. Después de descargar el archivo AGUpdater.zip, descomprimalo en un directorio del disco duro de la laptop o en
una memoria flash extraible. Uno de los archivos incluidos sera “EthernetSetup.vbs”. También habra algunos archivos
.bin de imagen de programa y archivos update.exe para cargar las imagenes.

2. Enchufe la laptop a los dispositivos que desee

actualizar o al conmutador Ethernet si quiere M Ethernet Adpaters x|
actualizar varias unidades.

3. Navegue hasta el directorio donde estan ] ERteebichnl: OK |
los archivos que descargo. 2 Hyperhlet Cancel

4. Haga doble clic en el archivo EthernetSetup.vbs. —|

Aparecera un cuadro de didlogo que lista los puertos Enter the number of the Ethemet Adapter to use:

Ethernet instalados en la computadora.
5. Ingrese el numero del adaptador que desea usar
para actualizar la unidad ArcGlide.

|[:-

x
6. Después de una breve espera se mostrara un cuadro de didlogo con 0 maibie = =

una lista de los dispositivos que puede actualizar. s Lok ]
7. Ingrese en el cuadro de texto el numero de la lista correspondiente _ Cancel |

al dispositivo que quiere actualizar. Seleccione 0 para salir sin actualizar.
8. Cuando el proceso de actualizacion termine, el programa regresara

los ajustes de red a sus valores originales y se cerrara.

2 ArcGlide HMI Display
3 PAC Ethemet Adapter
4 Al

Enter the number device to update:
0
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Pruebas del operador

El operador puede ejecutar varias pruebas para probar la mecanica del elevador
y el sensado de altura inicial (IHS).

= Para probar la friccion del elevador, presione el boton con la flecha hacia arriba (UP)
que esta al frente del moddulo de control, cuando el sistema esté ON (encendido).

= Para probar los ciclos arriba y abajo del elevador, presione el botén con la flecha
hacia abajo (DOWN) que esta al frente del modulo de control, cuando el sistema
esté ON (encendido)

La prueba IHS comprueba que el proceso IHS funcione correctamente.
Haga esta prueba cuando haya que ajustar o verificar los valores de los
parametros del elevador.

Para hacer la prueba IHS:

= En el frente de la HMI, oprima el boton IHS Test (prueba IHS). Cada vez
que oprima el botén, la antorcha se movera de la altura de transferencia
a la de retraccion y viceversa.

= En un CNC Hypertherm, la tecla programable Test IHS (prueba IHS)
de la pantalla Proceso hace la misma funcién.
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Problemas y soluciones

La tabla siguiente lista los problemas y las soluciones para cada uno.

Problema

Solucion

No se pudo establecer comunicacién con
el CNC o el sistema de plasma.

—_

. Comprobar los cables Hypernet que salen del ArcGlide.
. Verificar que el conmutador Ethernet esté ON (encendido).
. Verificar que el panel de control del plasma no esté recibiendo

sefales serie dobles. Si el CNC se comunica directamente con

el sistema de plasma a través de un cable serie (RS-422), verificar
que se esta usando el cable correcto (123760) para conectar el
panel de control y la tarjeta de circuito impreso de la interfaz
ArcGlide con el plasma.

No hay respuesta al CYCLE-START-IN
(arranque del ciclo) en el THC.

. Comprobar si entra energia al modulo de control.
. Comprobar los fusibles de entrada de linea en el modulo de energia

. Buscar que no haya una mala conexién de arranque del ciclo en la

. Comprobar que esté OK el bloqueo de seguridad externo de la tarjeta

. Verificar que la estacion correspondiente esté habilitada y que la luz

del modulo de control.

pantalla entrada CNC de la ventana del controlador THC. Comprobar
las entradas de interfaz de maquina de la tarjeta de circuito impreso
del control THC.

de circuito impreso del control.

verde Enable (habilitar) del elevador se ilumine.

El arco se enciende antes de terminar
la IHS.

o1

. Comprobar que la sefal de espera esté llegando al sistema
. Si el sistema de plasma tiene una senal de espera, comprobar

. Comprobar y ajustar el valor de fuerza de calado.
. Comprobar que el refrigerante del sistema de plasma cumpla

. Buscar falsos contactos en el sensor de contacto 6hmico.
. Comprobar que esté habilitada la estacion correspondiente

de plasma.

que esté cableada correctamente.

las especificaciones del fabricante.

en el elevador, la HMI o el CNC.

La luz verde Enable (habilitar) del elevador
no se ilumina.

Consulte Instalacion del elevador en la seccion Instalacion.

La antorcha no se aproxima a la pieza
a cortar con la velocidad IHS y la fuerza
de calado programadas.

. Comprobar que el THC esté en modo automatico. De no estarlo,
. Comprobar que la fuerza de calado no esté en un valor demasiado

. Comprobar que la velocidad IHS no sea demasiado alta.
. Buscar obstrucciones de cables y mangueras que puedan detener

cambiarlo al modo automatico.

bajo.

el movimiento.
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Problema

Solucion

IHS inexacto por contacto 6hmico
de boquilla.

N

~

. Comprobar que el THC esté en modo automatico. De no estarlo,
. Comprobar que el contacto 6hmico de la boquilla est¢ ON

. Comprobar que el cable de contacto 6hmico de la boquilla no esté

. Comprobar que esté seguro el capuchdn de retencion de la antorcha.
. Buscar que no esté mojada la pieza a cortar. Si se ve mojada, usar

. Comprobar que la pieza a cortar no tenga ningun revestimiento

. Comprobar la boquilla y el escudo frontal, limpiarlos o reemplazarlos.
. Comprobar la conexion del cable de masa.

seleccionar modo automatico.

(habilitado).

desconectado. Asegurar que el cable esté conectado en ambos
extremos.

el sensado por fuerza de calado e inhabilitar el contacto éhmico.

Si se corta bajo agua, usar solamente la fuerza de calado.

(aceite, plastico, etc.). Si hay algun revestimiento, usar el sensado
por fuerza de calado.

IHS inexacto por fuerza de calado.

. Comprobar que el contacto 6hmico de la boquilla esté

. Comprobar la altura de transferencia.
. Comprobar que la fuerza de calado no esté en un valor demasiado

. Comprobar que la pieza a cortar no se esté deformando demasiado.

. Compensar la deformacion de la pieza a cortar ajustando los

OFF (inhabilitado).

alto.

Comprobar los soportes de la mesa de trabajo, debajo de la pieza
a cortar.

parametros Set Cut Height (fijar altura de corte) y Transfer Height
(altura de transferencia) para lograr los resultados deseados.

La antorcha no enciende.

. Comprobar la funcionalidad del sistema de plasma.
. Comprobar la sefal de arranque.
. Comprobar que la altura de perforacion del IHS sea la correcta.

. Comprobar que IHS SYNC (sincronizacion IHS) esté OFF (apagada)

. Comprobar los consumibles de la antorcha.
. Verificar que esté habilitada la estaciéon correspondiente.

Comprobar la antorcha.

en las entradas de la interfaz CNC al moédulo de control.

El arco de la antorcha no se transfiere
a la pieza a cortar.

w

. Comprobar que la transferencia no sea demasiado alta revisando

. Comprobar la conexion del cable de masa.
. Comprobar los consumibles de la antorcha.
. Comprobar la sefal de avance en Machine Interface Inputs

los parametros Set Cut Height (fijar altura de corte) y Pierce Height
Factor (factor de altura de perforacion).

(entradas de la interfaz de maquina), en la pantalla de cristal liquido
(LCD) de la tarjeta de circuito impreso del modulo de control.

ArcGlide THE Manual de instrucciones

4-17



MANTENIMIENTO

Problema

Solucion

El arco se extingue enseguida después
de la transferencia o hace un orificio de
perforacion demasiado grande.

1. Comprobar el retardo de perforacion; se fijo demasiado largo
y la antorcha se queda mucho tiempo en la posicion de perforacion
antes del avance de maquina.

2. Comprobar que, al terminar el retardo de perforacion, se active
la salida de avance de maquina.

El puntero laser no se ilumina.

La estacion no esta habilitada.

La antorcha se mueve antes de perforar
del todo la pieza a cortar.

1. Comprobar el valor del retardo de perforacion; se fijo demasiado
corto.

Inmediatamente después del retardo de
perforacion y antes de empezar el AVC,
la antorcha se estrella sin llegar a la altura
de corte.

1. Aumentar los valores de Set Cut Height (fijar altura de corte)
en la pantalla de operacion automatica y reducir el valor del
Pierce Height Factor (factor de altura de perforacion).

2. Aumentar el retardo de la aceleracion de maquina.

La antorcha se estrella contra la pieza
a cortar justo después que empieza
el AVC.

. Aumentar el valor del voltaje del arco fijado.

. Aumentar el retardo de la aceleracion de maquina.
. Reducir la altura de corte fijada.

. Comprobar los consumibles.

A OWON =

La antorcha se retracta de la pieza a cortar
justo después de empezar el AVC.

. Reducir el valor del voltaje del arco fijado.

. Aumentar el valor de la altura de corte fijada.

. Comprobar los cables de voltaje del arco de la interfaz del plasma.
. Comprobar los consumibles.

A OWON =

La retraccion comienza antes que el arco
se extinga.

Aumentar el retraso de retraccion.

Falla de retraccion.

1. Reducir la velocidad de retorno al origen del THC.
2. Buscar obstrucciones en la trayectoria y en el conjunto de conductos
de antorcha.
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Rutinas de localizacion de problemas
Edge Pro no se comunica con la fuente de energia HPR

Comprobar que todas

las unidades estan
cableadas y encendidas.

Nota:

Para las aplicaciones True Hole,

verificar que estén instaladas estas

caracteristicas XD:

= Tarjeta de circuito impreso y codigo
de control XD

= Antorcha XD

= Cables y mangueras de la antorcha
nuevos

= Conductor 6hmico bien enrutado

Si

Recibir
actividad

actualizacion de software

Buscar
incompatibilidades de

o protocolo.

No

En el controlador
ArcGlide, desplazarse
4 pantallas hacia abajo
y buscar la actividad de

las sefales RS-422.

Fallo el
enlace EDGE Pro

éActualizar
software?

Cargar el software
actualizado (asegurarse
primero de que todas
las unidades estén
encendidas y cableadas).

[

¢ Transmitir

No

actividad?

Comprobar las
Buscar si hay conexiones de cables
del HPR. Quitar las
cables malos. resistencias terminales
del panel de control
y cualquier cable
de acometida multiple.

Llamar a Asistencia
Técnica de Hypertherm.

Comprobar que la
seleccion de estacion
del panel frontal del
EDGE Pro esté arriba
o0 abajo (no puede estar
en el centro).

Comprobar la HMI para
estar seguro de que
no esté inhabilitada.

Comprobar el interruptor
inhabilitar del elevador
para asegurarse de que
no esté en posicion
inhabilitado.

Verificar que el puerto
serie asignado en
EDGE Pro esté
en None (ninguno)
(usar la contrasefia
de instalacion).

Listo
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Localizacion de problemas por mensajes de error

En el THC ArcGlide, los mensajes de error aparecen por igual en la HMI y en el modulo de control. Ademas, en los
CNC Hypertherm, es posible configurar una ventana para ver los mensajes de error del sistema en la ventana de
monitoreo. Esta ventana muestra los ultimos 5 mensajes de error del sistema. Vea el capitulo Configuracién del sistema
del Manual del operador del software Phoenix.

Ademas, en el software Phoenix hay una funcion de registro de errores que capta los mensajes de error. Para mas
informacion, vea Diagndsticos y localizacién de problemas del Manual del operador del software Phoenix.

Las tablas siguientes muestran los textos que aparecen en las dos pantallas al ocurrir un error. Las tablas describen
también el motivo del mensaje y los pasos que pueden darse para su correccion. Vea ademas Rutinas de localizacion

de problemas.

Los errores normales se borran al empezar el siguiente ciclo de plasma. Los errores criticos deben corregirse antes
de comenzar el proximo ciclo de plasma.

Error |Descripcion

Causas posibles:

Accion correctiva

no volatil.

Al encender, los

todos los valores
de la memoria.

Al apagar, todos los
parametros de ajuste
del THC se almacenan
en una memoria flash

parametros se verifican
1 |mediante una suma de
control y se recuperan

Al encender, la suma

de control de pardmetros
no coincide con la suma
de control almacenada.
Los parametros
predeterminados se
utilizaran solamente para
aquellos parametros que
cambiaron.

Este mensaje es

normal después de una
actualizacion de software
para introducir nuevas
funciones o cambiar

las existentes.

Si el mensaje aparecio después de una actualizacion
de software, no se necesita ninguna accion.

Compruebe todos los parametros instalados
y restaure sus valores de ser necesario.

Si este problema persiste en otro ciclo de alimentacion,
es posible que la memoria flash

sea la causa. Comuniquese con el fabricante

de su sistema o con el Servicio Técnico

de Hypertherm.
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Error |Descripcion Causas posibles: Accioén correctiva
El THC controla la Se detectd un exceso de  |Si este es un sistema recién instalado, compruebe
velocidad del elevador  |velocidad durante estos parametros de instalacion:
para que esté entre la operacion.
el 5% y el 100% del = Velocidad maxima
valor de velocidad El aumento de velocidad |+ Aumento de velocidad
maximo guardado en la  |puede haberse fijado = Conteos por pulgada del codificador
pantalla de ajuste de eje |demasiado alto o haberse
ArcGlide. Si se detecta |usado valores incorrectos |Apague el modulo de control, enciéndalo de nuevo
una velocidad mayor al  |para el parametro y compruebe otra vez la operacion.
120% del valor maximo |conteos por pulgada
durante la operacion, del codificador. Si el problema con un elevador Hypertherm persiste,
el avance se detiene trate de restablecer el moédulo de control. Ajuste
y se muestra También pudiera haber manualmente el avance de descenso del elevador
un error. un problema con el mientras observa la pantalla de cristal liquido (LCD)
codificador del motor, de la HMI o el médulo de control, y verifique que la
conexiones defectuosas  [posicion mostrada aumente a medida que la antorcha
del cable del elevador baja.
2 0 un mando motor
defectuoso en Si el elevador no es un elevador Hypertherm
el modulo de control. y la instalacion es nueva, cambie las conexiones
del codificador al modulo de control.
Si este es un sistema existente que ya estaba
trabajando, compruebe las conexiones de cables
que van al codificador rotatorio. Verifique que los
tornillos de acoplamiento mecanico entre el motor
y la corredera del elevador estén bien apretados.
Si todo lo anterior esta bien, llame al Servicio
Técnico de Hypertherm. Pudiera tratarse de
un codificador rotatorio defectuoso o un problema
con el amplificador del motor.
Mientras el elevador se  |Los elementos mecanicos [Verifique que el elevador se mueva cuando el motor
movia a la posicion de de la corredera pudieran  |esté funcionando.
origen, el control del estar fallando.
motor leia un movimiento Compruebe el acoplamiento entre el motor y el husillo
negativo en el motor y verifique que los tornillos de ajuste estén bien
del elevador, pero la apretados.
entrada del interruptor
3 |de posicion de origen

(HOME) o la fuerza de
calado no se sensaba
hasta pasar un tiempo
razonable.

Compruebe los cables del elevador en busca
de dafos.
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Error

Descripcion

Causas posibles:

Accion correctiva

La entrada del contacto
de la boquilla se sensa
mientras el elevador esta
en la posicion de origen.

La entrada del contacto
de la boquilla esta activa
mientras el interruptor de
final de carrera (u origen)
superior esta activo.

El cable de contacto de
la boquilla pudiera estar
danado.

El interruptor de final de
carrera superior pudiera
estar defectuoso.

Vaya a la pantalla de diagnostico del EDGE Pro,

la HMI o el médulo de control y verifique que el
interruptor de final de carrera superior esté funcionando
correctamente.

Compruebe el estado del cable de contacto éhmico
y reemplacelo si esta defectuoso. Una conexién con el
elevador que esté floja puede ocasionar este problema.

Compruebe la punta de la antorcha para ver si hay
un cortocircuito entre el escudo frontal y la boquilla.

Inhabilite el sensor de contacto ohmico si el elevador
se va a usar con una mesa de agua o con una antorcha
con inyeccion de agua.

Si la antorcha es una HPR XD, compruebe
la conductividad del refrigerante.

Compruebe la puesta a tierra del elevador y del médulo
de control.

Una tierra flotante puede hacer que se encienda
una entrada de contacto de la boquilla.

El elevador y el modulo de control deben tener cables
a tierra por separado en sus respectivos bornes
de tierra y tierra en estrella en el portico o la mesa.
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No hay ninguna plancha
por debajo de la antorcha
y el IHS fallo.

El interruptor de final
de carrera inferior esta
defectuoso.

Error |Descripcién Causas posibles: Accién correctiva
El interruptor de final El interruptor de final Verifique que el elevador tenga un rango adecuado
de carrera superior de carrera superior esta de avance durante el corte. Pudiera ser necesario
(u origen) se activo defectuoso. elevar la antorcha en el tendido de montaje.
al cortar.
Se perdio la Vaya a la pantalla de diagnostico del EDGE Pro, la HMI
retroalimentacién por o el modulo de control y compruebe el funcionamiento
voltaje del arco durante del interruptor de final de carrera superior.
el corte.
Vigile el voltaje del arco real mientras hace un corte
manual a una altura fija. Si el voltaje aparece como
0.00:
= Compruebe la entrada del voltaje del arco
a la tarjeta de la interfaz del plasma.
= Repita la prueba y compruebe la salida del voltaje
5 del arco en la tarjeta de la interfaz del plasma.
= Compruebe la alimentacion de la tarjeta de circuito
impreso de la interfaz del plasma y también los
cables que entran y salen de la misma. Si se usa
una interfaz Hypernet con el plasma, compruebe
las comunicaciones Hypernet entre la tarjeta y la
pantalla del modulo de control. Si hay una lectura
del voltaje del arco en el EDGE Pro, la HMI o el
modulo de control, pero el valor es bajo, busque
en el manual de instrucciones del sistema
de plasma posibles problemas con el gas.
El interruptor de final de |La antorcha no esta Compruebe que la antorcha esté encima del acero
carrera inferior se activd [correctamente situada al hacer un IHS.
durante la operacién en su soporte.
automatica o la prueba Al hacer un IHS, compruebe que la antorcha haga
IHS. No hay ninguna antorcha |contacto con la plancha antes de que se active el
instalada y se intentd un  |interruptor de final de carrera inferior. De no hacerlo,
IHS. baje la antorcha en el tendido de montaje.
6

En la pantalla de diagnéstico del EDGE Pro, la HMI
o el modulo de control, compruebe el funcionamiento
del interruptor de final de carrera inferior.
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Error (Descripcion Causas posibles: Accion correctiva
Durante una operacién  [La altura de inicio IHS Compruebe el valor de la altura de inicio IHS. Este
automatica o una prueba |quizas se programo valor debe ser 19,05 mm o mas. Los valores mas bajos
IHS, el elevador no llego [demasiado baja. serviran pero, a velocidades altas, la antorcha pudiera
a la altura de inicio IHS. no tener suficiente recorrido para desacelerar antes
Hay algo sobre la de hacer contacto con la plancha.
superficie de corte que
impide a la antorcha llegar |Busque si hay virajes de piezas o suciedad sobre
a la altura de inicio IHS. la superficie de la plancha que puedan limitar
la distancia del recorrido de la antorcha hasta
la plancha.
Inhabilite y vuelva a habilitar la estacion de la antorcha
7 y haga una prueba IHS. Haga la prueba dos veces.
En la primera prueba, el ArcGlide calculard la distancia
del recorrido en el primer IHS.
En la segunda, el ArcGlide usara la altura de inicio IHS
programada.
El elevador no hizo La altura de inicio IHS Reduzca el valor de la altura de inicio IHS.
contacto con la plancha |tiene un valor alto
(ni por fuerza de programado junto con una [Aumente la velocidad IHS.
calado ni por contacto  [velocidad IHS demasiado
de la boquilla) en un lenta. Verifique que la antorcha esté segura en el tendido
periodo razonable. El de montaje.
temporizador arranca Se necesita reposicionar
después de que la antorcha en el tendido  [Cambie la posicion de la antorcha en el tendido
g |el elevador llega a la de montaje. de montaje.
altura de inicio IHS.
Hay un problema con Baje la antorcha manualmente para verificar que
la interfaz del elevador. la punta sea capaz de hacer contacto con la pieza
a cortar.
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Error (Descripcion Causas posibles: Accion correctiva
Este error ocurre si la El cable de contacto Compruebe el estado del cable del contacto éhmico
entrada de la sefal de 6hmico pudiera estar y reemplacelo de ser necesario.
contacto de la boquilla  |dafado.
sigue activa después del Compruebe la punta de la antorcha para ver si hay
contacto con la plancha |La boquilla y el escudo un cortocircuito entre el escudo frontal y la boquilla.
y durante la retraccién frontal pudieran estar en
de la antorcha después |[cortocircuito o la antorcha [Compruebe si los consumibles estan dafiados y si
de un IHS. tiene instalada una su combinacion es la correcta.
combinacion equivocada
de consumibles. Si se usa una mesa de agua o un sistema de plasma
con inyeccion de agua, inhabilite el contacto de
Puede haber un problema |la boquilla, en la pantalla del proceso de plasma.
con la mecanica del
elevador. El agua de la Verifique que el elevador no tenga ningun atascamiento
mesa de agua es la que mecanico y que se pueda retraer.
esta provocando el corte
entre el escudo frontal Compruebe la entrada de la sefial de contacto de la
y la boquilla. boquilla en la pantalla de diagnostico del EDGE Pro,
la HMI o el modulo de control. Si la entrada se queda
9 La conductividad del todo el tiempo activa, desconecte el conductor éhmico

refrigerante de un sistema
de plasma HPR XD
es demasiado alta.

La plancha pudiera
haberse pandeado durante
el IHS y estar siguiendo

a la antorcha hacia arriba
al retractarse.

de la tarjeta de circuito impreso del elevador y verifique
que se apague la sefal. Si la sefial sigue encendida,
compruebe el estado del cable del elevador. El cable
del elevador pudiera estar defectuoso o podria haber
una falla en la entrada al modulo de control. Llame

al Servicio Técnico de Hypertherm para mas ayuda.

Si la sefial de entrada se apaga, desconecte el
conductor 6hmico de la parte de atras de la antorcha
y vuélvalo a conectar a la tarjeta de circuito impreso
del elevador. Si la sefal sigue encendida, el cable
del contacto ohmico esta defectuoso. Si la sefal se
apaga, el problema se debe a los consumibles o al
refrigerante de la antorcha. Llame al Servicio Técnico
de Hypertherm.
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Error (Descripcion Causas posibles: Accion correctiva
El modulo de control no |La ganancia del elevador |Compruebe el ajuste de altura de transferencia en
se retrajo a la altura de  |esta provocando un la pantalla del proceso de plasma.
transferencia programada|movimiento inestable.
y después de un tiempo Compruebe los cables del elevador en busca
razonable. Puede haber un problema |de dafos.
mecanico con el elevador.
Si se trata de una instalacion nueva, compruebe los
Puede haber un problema |valores de ganancia del elevador. Si es un elevador
con el codificador. Hypertherm, consulte los valores adecuados en
el manual de instrucciones.
El cable del elevador
10 puede estar dafado. En la pantalla de diagnéstico del EDGE Pro o del

modulo de control, ajuste el avance del motor hacia
arriba y hacia abajo.

Compruebe que el elevador no esté atascado.
Asegurese de que la posicién cambie y que los valores

vayan en la direccion correcta (bajar antorcha =
direccion positiva).

11

La sefial IHS_Sync
(sincronizacion IHS)
que llega al moédulo de
control no se despeja
en un tiempo razonable,
después de IHS
terminado.

El error puede ocurrir con
una conexion Hypernet

o discreta entre el CNC
y el modulo de control.

El CNC pudiera no estar
usando la logica correcta
para esta entrada.

El cable de E/S del CNC
pudiera estar dafiado.

Se produjo un fallo de
la sefal de entrada (IHS
terminado) o de la sefal
de salida (IHS_Sync)
en el CNC.

Se produjo un fallo de
la sefal de entrada (IHS
terminado) o de la sefal
de salida (IHS_Sync) en
el modulo de control.

Si el CNC usa la sefnal IHS_Sync, tiene que usar
también la sefal de salida IHS terminado.

Compruebe los ajustes de espera (Hold) del CNC.
Busque si hay dafios en el cable de E/S del CNC.
Compruebe la senal IHS_Sync del CNC a la THC.
Fuerce la salida del CNC y compruebe la entrada
de la sefial IHS_Sync al modulo de control.
Compruebe la salida de la senal IHS terminada.

Puentee la salida IHS terminada y compruebe que
se encienda la sefial de entrada al CNC.
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Error (Descripcion Causas posibles: Accion correctiva
El ArcGlide no recibié En un sistema Hypernet, |Compruebe el valor del tiempo de transferencia en el
la sefal de transferencia [compruebe el valor del CNC (solamente Hypernet). El tiempo de transferencia
del sistema de plasma  |tiempo de transferencia necesita ser lo suficientemente largo como para
al transcurrir el tiempo en la pantalla del proceso |dejar que el sistema de plasma purgue los gases.
de transferencia. de plasma. En un HPR, podrian ser hasta 10 segundos.
Fall6 la sefal de Compruebe el sistema de plasma en busca de errores.
transferencia (o avance)
a la salida del sistema Asegurese de que el sistema de plasma se dispare
de plasma. encima del metal.
La antorcha no produjo Compruebe que el cable de la interfaz del plasma
un arco. no esté dafiado.
En un sistema discreto, Compruebe que el sistema de plasma reciba la sefal
hubo una falla en la sefial |de arranque del plasma. Si la antorcha del sistema
(transferencia) que entra  [de plasma se enciende:
al modulo de control.
19 = Verifique las conexiones de arranque del plasma

en la tarjeta de circuito impreso de la interfaz del
plasma.

= Compruebe que los consumibles de la antorcha
y el proceso de corte sean los correctos.

= Compruebe que el cable de la interfaz del plasma
no tenga dafos.

En un sistema discreto:

Compruebe que el médulo de control reciba la sefial
de arranque del plasma. Compruebe la sefial de
transferencia (o avance) a la salida del sistema

de plasma.

Compruebe que el médulo de control reciba la sefial
de transferencia.
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Error

Descripcion

Causas posibles:

Accion correctiva

13

La sefal de transferencia
se perdio antes de que
el ArcGlide quitara

la sefal arranque

del plasma proveniente
del sistema de plasma.

Este error ocurre al cortar
recortes y salirse la
antorcha del borde
de la pieza a cortar.

La altura de transferencia
o la altura de perforacion
esta muy alta.

Las salidas de corte

se dilatan demasiado,
especialmente al cortar
orificios, y el arco se
extiende a medida que

la escoria cae en la mesa.

Hay un fallo de conexion
entre la pieza a cortar,

la superficie de corte

y el cable de masa del
sistema de plasma.

Hay una conexién del
cable de masa dafnada
o suelta en el sistema
de plasma.

Una conexion suelta
0 un cable danado
en la interfaz del plasma.

Compruebe el sistema de plasma en busca
de errores.

Compruebe el valor de la altura de transferencia
(o altura de perforacion) en la pantalla del proceso
de plasma o en el menu del plasma en el modulo
de control.

Haga una prueba IHS y verifique la retraccion
de la antorcha a la altura de perforacion que
aparece en la tabla de corte del sistema de plasma.

Compruebe los consumibles de la antorcha en busca
de dafos. Si esta cortando recortes, este error es
normal pero reducira la duracion de los consumibles.

Compruebe la longitud de la salida de corte,
especialmente si esta cortando orificios.

Compruebe el tiempo de apagado del arco en
el EDGE Pro. Debe usarse un tiempo pequefio,
0,1 alo sumo.

Un tiempo de encendido del arco demasiado alto
puede prevenir el error pero traera como consecuencia
una duracion deficiente de los consumibles.

Verifique que el arco se apaga encima del metal.

Verifique la puesta a tierra de la pieza a cortar,

de la superficie de la mesa y la conexion del cable
de masa a la mesa de corte. Una chapa fina o una
acumulacion considerable de escoria en los tableros
pueden dar lugar a una mala conexion entre el arco
del plasma y el cable de masa.

Compruebe el cable de masa del sistema de plasma
en busca de dafios o conexiones sueltas.

Compruebe el cable de la interfaz del plasma en busca
de dafos o conexiones sueltas.
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Error (Descripcion Causas posibles: Accion correctiva
Fallo la retraccion de la  |El valor del parametro Verifique que la altura de perforacion que aparece
antorcha a la altura altura de perforacion es en el CNC o el modulo de control sea la correcta.
de perforaciéon después |demasiado alto.
de la transferencia Compruebe que no haya un atascamiento mecanico
del arco y un tiempo Los valores de ganancia  |en el elevador o que el mecanismo de mando resbale.
razonable. del modulo de control son
Al terminar el IHS, incorrectos. Compruebe los valores de ganancia en el EDGE Pro
la antorcha se retrae o en el modulo de control. Vea Pardmetros de
a la altura de Una dificultad mecanica  |configuracién ArcGlide en la seccion Instalacién.
transferencia, que podria [esta impidiendo
ser igual a la altura de la retraccion de Compruebe otras conexiones mecanicas que puedan
14 perforacion. la antorcha después impedir el movimiento apropiado del elevador.
Si la altura de perforacién|de la transferencia
no es igual a la de del arco.
transferencia, después
de activada la sefial de  |Una sujecion mecanica
encendido y transferencialfloja del elevador esta
del arco la antorcha impidiendo la retraccién
se retrae a la altura de la antorcha a la altura
de perforacion. de perforacion después
de la transferencia
del arco.
No se alcanzo la altura  |El parametro de altura Verifique que la altura de corte esté ajustada
de corte después de de corte es muy bajo correctamente en el CNC o en el médulo de control.
iniciado el movimiento o demasiado alto.
y después de agotarse Compruebe que no haya un atascamiento mecanico
el tiempo de retardo Los valores de ganancia |en el elevador o que el mecanismo de mando resbale.
del control de voltaje del modulo de control son
automatico (AVC). incorrectos. Compruebe los valores de ganancia en el EDGE Pro
o en el modulo de control. Vea Parametros de
Después del retardo de  |Una dificultad mecanica  |configuracién ArcGlide en la seccion Instalacion.
perforacion, la antorcha |esta impidiendo a la Compruebe otras dificultades mecanicas que puedan
va a salto de charco antorcha moverse estar impidiendo el movimiento correcto del elevador.
y comienza el a la posicion de altura
movimiento. La antorcha |de corte.
cae a la altura de corte
15 |después del retardo Una sujecion mecanica
de la altura de corte. floja del elevador esta
impidiendo a la antorcha
En este momento moverse a la posicion
comienza el tiempo de  |de altura de corte.
retardo de control de
voltaje del arco. Si la
posicion del elevador
no es igual a la altura
de corte después del
retardo del control por
voltaje automatico (AVC),
el movimiento se detiene
y se muestra un error.
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Error |Descripcién Causas posibles: Accién correctiva
La sefal de transferencia |Un fallo o conexion Compruebe que no haya cables sueltos o dafados
del sistema de plasma se [suelta de la sefial de entre el modulo de control, la tarjeta de la interfaz de
quedo activa al finalizar  |transferencia al sistema plasma y el panel de control del sistema de plasma.
el corte y por mas tiempo |de plasma (o de la salida
del razonable. de avance). En un sistema discreto, compruebe la sefal
de arranque del plasma proveniente del médulo
Un cable de la interfaz de control.
del plasma dafado.
Compruebe la senal de arranque de plasma que
En los sistemas discretos, |va de la tarjeta de interfaz del plasma al médulo
la entrada de una sefial de control del sistema de plasma.
16 de falla de transferencia
al modulo de control. Compruebe la senal de transferencia a la salida del
panel de control del sistema de plasma. Si el arco
Falla de salida de la sefial |del plasma realmente se extingue, compruebe el sensor
de arranque del plasma de transferencia de corriente del sistema de plasma.
en la tarjeta de circuito
impreso de la interfaz
del plasma o del médulo
de control.
El elevador no se retrajo |El parametro altura de Verifique que el valor de la altura de retraccion en
a la posicion de retraccion esta demasiado |el CNC o el moédulo de control sea el correcto.
retraccion al finalizar bajo o alto.
el corte en un tiempo Compruebe que no haya un atascamiento mecanico
razonable. Los valores de ganancia  |en el elevador o que el mecanismo de mando resbale.
del médulo de control
son incorrectos. Compruebe los valores de ganancia en el EDGE Pro
o el modulo de control. Vea Pardmetros de
Una dificultad mecanica configuracion ArcGlide en la seccién Instalacion.
esta impidiendo
a la antorcha moverse
a la posicion de altura
17 de retraccion.
Una sujecion mecanica
floja del elevador esta
impidiendo a la antorcha
moverse a la posicién
de altura de retraccion.
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Un posible problema con
el sistema de plasma.

Que los consumibles de
la antorcha estén danados
0 no sean los correctos.

Que la antorcha tenga
los consumibles
equivocados o el sistema
de plasma esté usando
el proceso de corte
equivocado.

Que los consumibles

se cambiaran y no se
restableciera el contador
de consumibles del
ArcGlide.

Error |Descripcion Causas posibles: Accioén correctiva
Con el muestreo de Tal vez no se pueda hacer |Compruebe si se restablecio el contador de duracién
voltaje del arco ON con exactitud el IHS de los consumibles del ArcGlide después del cambio
(encendido), la toma de |del proximo punto de de consumibles.
muestra del voltaje del perforacion. Esto puede
arco entre corte y corte |atribuirse a: Compruebe que no haya acumulacion de escoria
dio un valor fuera del en el escudo frontal.
rango. Este error puede [La acumulacion de escoria
ocurrir si la muestra del  |por el fondo del escudo Haga una prueba IHS y confirme que la antorcha
voltaje del arco tomada |frontal. se retraiga correctamente a la altura de transferencia.
en el corte siguiente no
cae en el rango dado Que el valor de la fuerza de|Compruebe que los consumibles no estén dafados
por la muestra del corte |calado sea demasiado alto |y verifique que el proceso de corte sea el correcto.
anterior. (el contacto de la boquilla
esté OFF [apagado]). Verifique que el sistema de plasma no tenga fugas
Por ejemplo, si la muestra o restricciones de gas.
de voltaje del corte Que la pieza a cortar esté
anterior dio 120 VCD desnivelada sobre la mesa. |Si el problema persiste y se afecta la calidad del corte,
y la muestra del siguiente apague el muestreo de voltaje del arco
da 170 VCD, el corte se [Que el elevador se cale y determine si mejora la calidad del corte.
detiene y se muestra el [antes de llegar a la
error. plancha.
18
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Error

Descripcion

Causas posibles:

Accion correctiva

La sefial de contacto

de la boquilla se estuvo
encendiendo y apagando
muchas veces seguidas
0 se quedo encendida
por un tiempo.

El punto de ajuste de voltaje
del arco es demasiado bajo.

El muestreo de voltaje del
arco esta activo y el IHS
es inexacto.

La velocidad de avance
es demasiado baja.

La inhabilitacion de altura
de la antorcha en el corte
se hace muy pronto o no
se inhabilita a tiempo en

las esquinas, en los orificios
o en algunos otros radios
pronunciados.

Compruebe el punto de ajuste de voltaje del arco
y compare el valor con el de la tabla de corte por plasma.

Si el muestreo de voltaje del arco esta ON (encendido),
verifique la altura de la antorcha haciendo una prueba IHS.

Verifique que la velocidad de corte sea igual a la que
aparece en la tabla de corte. Si el valor esta en rojo,

el potenciometro de velocidad esta redefiniendo el punto
establecido.

Vigile la inhabilitacion de altura de la antorcha durante
el corte y verifique que este parametro se apague en las
esquinas y al cortar un radio, y verifique que no se esté
encendiendo al perforar o inmediatamente después de
iniciar el avance.

Compruebe que los consumibles no estén dafados

19 Hay acumulacion de escoria |ni tengan escoria acumulada entre el escudo frontal
entre el escudo frontal y la boquilla.
y la boquilla.
Si corta en una mesa de agua, ponga en OFF (apagado)
El conductor 6hmico hizo  |el contacto de la boquilla en la pantalla del proceso
corte a tierra después de de plasma.
comenzar el corte.
Si el problema ocurre en el marcado, verifique que la
La antorcha esta operando |altura de la antorcha, el voltaje del arco y la velocidad de
en una mesa de aguay el |avance estén ajustados de acuerdo con la tabla de corte
agua esta por encima de del marcador.
la superficie de la plancha.
Compruebe el cable de contacto 6hmico en busca de
La plancha no esta dafios al aislante que lo recubre.
horizontal o se esta
pandeando debido Verifique que la plancha esté horizontal y no se pandee
al calor del arco. durante el corte. En ese caso, ponga en OFF (apagado)
el parametro contacto con boquilla durante el corte,
en la pantalla proceso del plasma.
El sistema de plasma El sistema de plasma estd [Compruebe si no hay un cédigo de error en el sistema
reporto una condicién dando un error. de plasma.
de error.
En un sistema discreto, Verifique las conexiones de entrada del codigo de error
hay una conexién suelta a la tarjeta de la interfaz del plasma.
o dafiada en la entrada de
error del médulo de control |[En un sistema discreto, compruebe que el cable de
20 o la tarjeta de la interfaz la interfaz del plasma no esté dafado.
del plasma.
Verifique que la sefial de error no esté continuamente
ON (encendida) en el sistema de plasma.
Verifiqgue que la entrada de error esté funcionando
en la tarjeta de la interfaz del plasma y en el modulo
de control.
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Error

Descripcion

Causas posibles:

Accion correctiva

21

La entrada de senal al

sensor de contacto de
la boquilla no estda ON
(encendida) al ejecutar
un [HS.

Se requiere que el
sensor de contacto
de la boquilla esté en
ON (encendido) en la
pantalla del proceso
de plasma.

La fuerza de calado
esta demasiado baja

y la antorcha se detiene
bruscamente antes

de llegar a la plancha.

Una dificultad mecanica
esta impidiendo

a la antorcha llegar a la
plancha. La antorcha se
detiene bruscamente sobre
un material no metalico

o la plancha no esta
eléctricamente conectada
a la tierra en estrella

de la mesa de corte.

El elevador no esta
correctamente puesto
a tierra en la mesa

de corte.

La tarjeta de la interfaz
de plasma no esta puesta
correctamente a tierra en
la mesa de corte.

El conductor 6hmico
tiene una conexién suelta
o abierta con la antorcha.

El conductor 6hmico
esta danado.

Hay un problema con
los consumibles de
la antorcha.

El cuerpo de la antorcha
HPRXD tiene una conexion
interna abierta entre el
escudo de proteccion

y la conexion del conductor
O6hmico en la parte de atras
de la antorcha.

Haga una prueba IHS y verifique que la antorcha esté
llegando a la plancha. Si la antorcha esta disparando
al aire: aumente el valor de la fuerza de calado en 1.

Verifique que el limite de corriente no esté demasiado
bajo.

Compruebe si el elevador avanza sin dificultades.

Compruebe que no haya obstrucciones en el avance
del elevador.

Verifiqgue que el elevador esta correctamente puesto
a tierra. Debe haber un cable de masa separado en

el borne de tierra del elevador, tendido a la tierra en

estrella del portico o la mesa de corte.

Verifique que la tarjeta de la interfaz del plasma esté
correctamente puesta a tierra. Debe haber un cable
de masa separado en la tierra de la interfaz del plasma,
tendido a la tierra en estrella del portico o la mesa de
corte.

Compruebe que el cable de contacto éhmico no tenga
una conexion suelta a la antorcha o a la tarjeta de
interfaz del elevador. Compruebe el cable de contacto
6hmico en busca de dafos.

Compruebe que la pieza a cortar sea conductora
0 que no esté muy sucia, oxidada o engrasada en
la superficie.

Comprobar que los tableros de la mesa de corte
no tengan demasiado dafos o mucha acumulacion
de escoria.
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Error |Descripcién Causas posibles: Accién correctiva
El voltaje CA de entrada |ElI modulo de control Verifique que el modulo de control esté configurado
al modulo de control esta configurado para para el voltaje de linea aplicado.
excede el limite de 220 VCAy se estan
tolerancia inferior. utilizando 120 VCA. Compruebe el voltaje de entrada al modulo de control.
03 Hay un problema con
la entrada de voltaje al
modulo de control.
El voltaje CA de entrada |ElI moddulo de control Verifique que el modulo de control esté configurado
al modulo de control esta configurado para para el voltaje de linea aplicado.
excede el limite de 120 VCA y se estan
tolerancia superior. utilizando 220 VCA. Compruebe el voltaje de entrada al médulo de control.
24
La temperatura del La temperatura ambiente  |Verifique que la temperatura ambiente no supere la
procesador del médulo  |sobrepasé el maximo recomendada por el fabricante para la operacion.
de control es mas alta especificado para el
que la recomendada. modulo de control. Si el médulo de control esta montado en un armario,
compruebe la temperatura ambiente en el mismo
Deje que el modulo de  El modulo de control esta |y verifique que el aire esté circulando continuamente
control se enfrie hasta dentro de un armario en su interior.
la temperatura normal y el aire no circula bien
de operacion antes o los ventiladores interiores|Si hay ventiladores o enfriadores presentes, verifique
de seguir operando no estan funcionando. que estos componentes estén funcionando como
el ArcGlide. deben.
El modulo de control
9 esta montado demasiado |Verifique que los demas componentes disipadores de
5 cerca de otros dispositivos [calor no estén montados demasiado cerca del modulo
0 componentes de control.
disipadores de calor.
Si este error ocurre repetidamente, comuniquese
Falla interna del modulo con el Servicio Técnico de Hypertherm.
de control.
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Error

Descripcion

Causas posibles:

Accion correctiva

La temperatura del
mando motor del médulo
de control excedio

la temperatura de
operacion recomendada.

Deje que el modulo
de control se enfrie
hasta la temperatura
normal de operacion
antes de seguir
operando el ArcGlide.

La temperatura ambiente
sobrepasé el maximo
especificado para

el mando motor.

El médulo de control esta
dentro de un armario y el

aire no circula bien o los

ventiladores interiores

no estan funcionando.

El médulo de control
esta montado demasiado

Verifique que la temperatura ambiente no supere
la recomendada por el fabricante para la operacién.

Si el modulo de control esta montado en un armario,
compruebe la temperatura ambiente en el mismo

y verifique que el aire esté circulando continuamente
en su interior.

Si hay ventiladores o enfriadores presentes, verifique
que estos componentes estén funcionando como

deben.

Verifiqgue que los demas componentes disipadores

conectada como parte
de la interfaz CNC al
modulo de control. Hay
una conexion suelta en
la entrada del bloqueo
de seguridad.

26 cerca de otros dispositivos [de calor no estén montados demasiado cerca del
0 componentes modulo de control.
disipadores de calor.
Si este error ocurre repetidamente, comuniquese
Falla interna del modulo con el Servicio Técnico de Hypertherm.
de control.
La entrada de bloqueo de|Se presiond una parada  |Si se trata de una nueva instalacion, verifique se esté
seguridad esta activada. |de emergencia en el usando la entrada del bloqueo de seguridad y que
sistema de corte. Hay forme parte de la interfaz de E/S del CNC al modulo
un cable abierto o dafiado |de control.
en la secuencia de parada
de emergencia de Conecte esta entrada a la secuencia de parada
las mesas de corte. de emergencia de los sistemas de corte.
La entrada del bloqueo Verifique que estén desconectadas todas las paradas
07 de seguridad no estaba de emergencia del sistema de corte.

Compruebe que el circuito de parada de emergencia
no tenga dafnos o conexiones sueltas (llame al
fabricante de su mesa de corte).
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Error |Descripcién Causas posibles: Accién correctiva
Se separo la anti-colision |La antorcha demoro Reinstale la anti-colision magnética de la antorcha.
magnética de la antorcha.|demasiado el contacto con
la plancha o hizo contacto |Verifique que la antorcha no se estrelle contra la
con alguna parte de la plancha o choque con una obstruccion al cortar.
mesa de corte.
Limpie la superficie de la anti-colision magnética.
Hay suciedad entre las dos
mitades de la anti-colision |Verifique que el indicador luminoso del interruptor
magnética de la antorcha. |de proximidad se encienda al poner un objeto metalico
sobre él.
08 El cable de E/S del
elevador esta dafado. Busque dafios en el cable de E/S del elevador.
Hay un falla del interruptor
de proximidad en la anti-
colision de la antorcha.
Las fuentes de +5V, Se aplicaron 120 VCA Verifique que el modulo de control esté configurado
+/-12V o +24 V no al modulo de control para el voltaje de linea correcto.
estan dentro de su rango |y esta configurado para
de operacion normal. 220 VCA. Busque una carga externa excesiva a la fuente
de +24 V.
Hay un cable dafado
descargando uno de Compruebe todos los cables enchufados al modulo
los voltajes internos de control y a la tarjeta de interfaz del plasma en
del modulo de control. busca de dafios.
La carga eléctrica aplicada |Verifique que todos los componentes externos
a la fuente de 24 VCD (relevadores, interruptores de proximidad, etc.)
del modulo de control estén trabajando correctamente.
29 es demasiado alta.
Si la unidad esta operando a una temperatura muy alta,
La falla de un componente |déjela enfriar.
externo al modulo de
control esta descargando
uno de los voltajes.
La fuente de energia se
recalienta debido a una
temperatura ambiente
demasiado alta.
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Error (Descripcion Causas posibles: Accion correctiva
Fall¢ la calibracion del El elevador no regresé Verifique que el interruptor de final de carrera superior
elevador después de correctamente a origen. esté funcionando correctamente.
Su regreso a origen.
Los valores de ganancia  |Ponga el elevador en su origen y verifique que retorna
no son los de fabrica. a él correctamente.
El elevador tiene una Compruebe que no haya atascamientos mecanicos en
dificultad mecanica o un |el elevador y los cables y mangueras de la antorcha.
acoplamiento de mando
suelto. Compruebe que el aumento de velocidad sea 6ptimo.
Compruebe el parametro de limite de corriente. Vea
30 El limite de corriente estd |Parametros de configuracién ArcGlide en la seccion
demasiado bajo. Instalacidn.
Compruebe la operacion del mando motor y del
codificador de posicion.
El médulo de control no  |El valor Hypernet en el Verifique que el pardmetro Hypernet en el CNC esté
puede comunicarse con |CNC esta en NO. en ON (encendido) y que todas las pantallas de
el CNC o la HMI. instalacion ArcGlide estén bien configuradas.
El cable Ethernet no esta
Si hay una HMI formando [enchufado en el puerto Compruebe los cables Ethernet que se conectan
parte del sistema Hypernet del CNC ala HMI, el CNCy a la tarjeta de interfaz Hypernet
ArcGlide, se requiere una|o la HMI. del plasma.
conexion Hypernet
al modulo de control. El conmutador Ethernet Verifiqgue que el conmutador Ethernet reciba la energia
no recibe energia o recibe |correcta.
muy poca.
31 Compruebe que todas las unidades relacionadas

El modulo de control,
la tarjeta de la
interfaz Hypernet del
plasmay la HMI no
estan correctamente
direccionados.

reciban corriente y estén direccionadas al mismo
numero de unidad.

Compruebe los cables Ethernet en busca de dafios.
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Error |Descripcion Causas posibles: Accioén correctiva
EL CNC perdio la El CNC no recibe corriente [Verifique que el CNC se inicie correctamente.
conexion Hypernet y el modulo de control
después de haberla si la recibe. Verifiqgue que el pardmetro Hypernet en el CNC
establecido. esté en ON (encendido) y que todas las pantallas
El valor Hypernet en de instalacion ArcGlide estén bien configuradas.
el CNC esta en NO.
Compruebe los cables Ethernet conectados a la HMI
Hay un cable Ethernet o al CNC.
desenchufado o dafado.
Verifiqgue que el conmutador Ethernet reciba la energia
39 El conmutador Ethernet correcta.
no recibe energia o recibe
muy poca. Compruebe que todas las unidades relacionadas
reciban corriente y estén direccionadas al mismo
numero de unidad.
Compruebe los cables Ethernet en busca de dafios.
La HMI perdi¢ la La HMI no recibe Verifique que la HMI reciba corriente.
conexion Hypernet corriente.
después de haberla Compruebe los cables Ethernet conectados de la HMI,
establecido. Hay un cable Ethernet al modulo de control y al conmutador Ethernet.
desenchufado o dafado.
Verifiqgue que el conmutador Ethernet reciba la energia
El conmutador Ethernet no |correcta.
recibe la energia correcta.

33 Compruebe que todas las unidades relacionadas
reciban corriente y estén direccionadas al mismo
numero de unidad.

Compruebe los cables Ethernet en busca de dafios.
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Error (Descripcion Causas posibles: Accion correctiva
El contador de posicion [Hay ruido Compruebe los conteos del codificador en el médulo
interno hizo un conteo electromagnético en de control o el CNC y verifique que los valores sean
por encima de su valor  |el cable del elevador los predeterminados segun el manual de ArcGlide.
maximo. o el cable no esta
correctamente apantallado |Verifique que el cable del elevador esté correctamente
o puesto a tierra. apantallado y puesto a la tierra del modulo de control
y del conjunto del elevador.
Valor incorrecto del
codificador en el médulo  [Verifique que el sistema esté correctamente puesto
de control o en el CNC. |a tierra.
34 Cable danado de la Compruebe que el cable de la interfaz del elevador
interfaz del elevador. no tenga dafos.
El motor tiene un Compruebe la operacion del motor y del codificador
codificador defectuoso. en la pantalla de diagnostico del CNC o en el modulo
de control.
Falla de la tarjeta del
mando motor en el médulo
de control.
El contador de posicion |Hay ruido Compruebe los conteos del codificador en el médulo
interno hizo un conteo electromagnético en de control o el CNC y verifique que los valores sean
inferior a su valor minimo. |el cable del elevador los predeterminados segun el manual de ArcGlide.
o el cable no esta
correctamente apantallado |Verifique que el cable del elevador esté correctamente
0 puesto a tierra. apantallado y puesto a la tierra del modulo de control
y del conjunto del elevador.
Valor incorrecto del
codificador en el médulo  |Verifique que el sistema esté correctamente puesto
de control o en el CNC. |a tierra. Compruebe que el cable de la interfaz del
elevador no tenga daros.
35 El cable de interfaz del
elevador esta dafado. Compruebe la operacion del motor y del codificador
en la pantalla de diagnostico del CNC o en el modulo
Hay una falla en el de control.
codificador del motor.
Hay una falla en la tarjeta
del mando motor del
modulo de control.
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Error

Descripcion

Causas posibles:

Accion correctiva

36

La cantidad de paquetes
Hypernet fracasados
supera la maxima.

Los componentes
Hypernet no estan
correctamente
direccionados.

El cable Ethernet esta
suelto o danado.

Compruebe las direcciones de unidad de todos
los dispositivos Hypernet y verifique que todas las
unidades de cada estacion tengan la misma direccion.

Compruebe todas las conexiones de cables Ethernet.

Compruebe todos los cables Ethernet en busca
de daros.
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Diagramas de bloque de tarjetas de circuitos impresos

Modulo de control Elevador

Tarjeta de circuito impreso Tarjeta de circuito impreso
interfaz THC

de la interfaz del elevador

Interfaz elevador 1¢ » |nterfaz elevador

Interfaz consola del operador

Interfaz codificador freno
Interfaz del plasma

del motor
Interruptores de final de
carrera superior/inferior
Contacto de la punta
Interruptor habilitar estacion
Interruptor manual subir/bajar
Interruptor anti-colision
Puntero laser
Luz de estacion activa

Interconexién de tarjetas

Interconexion de tarjetas

Tarjeta de circuito impreso
procesador THC

Médulo de caracteres LCD
LED panel frontal

Interfaz Hypernet

CNC con Hypernet

Conmutador
/ Ethernet industrial
Interfaz Hypernet =

Sistema de plasma HPR con Hypernet HMI (opcional)

AN

Interfaz Hypernet Mnterfaz Hypernet

Tarjeta de circuito impreso Tarjeta de circuito impreso
interfaz del plasma* procesador HMI
Voltaje del arco Modulo de caracteres LCD

LED panel frontal

* Salidas cierre de contacto del THC
* Entradas cierre de contacto al THC Interfaz pantalla 7 segmentos

Interfaz del plasma

Tarjeta de circuito impreso
pantalla 7 segmentos HMI

Leyenda:

Conexion Hypernet

Conexion discreta * Vea el Manual de Instrucciones HPR para informarse de como
instalar la tarjeta de circuito impreso de la interfaz del plasma
con la interfaz Hypernet.

Diagrama de bloque de tarjetas de circuitos impresos para una configuracion Hypernet
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Elevador

Tarjeta de circuito impreso
de la interfaz del elevador

Interfaz codificador freno
del motor

Interruptores de final de
carrera superior/inferior

Contacto de la punta

Médulo de control Interruptor habilitar estgcic')p
- — Interruptor manual subir/bajar
ene Tarjeta de circuito impreso Interruptor anti-colisién
interfaz THC Puntero laser
Luz de estacion activa
E/S CNC = > Interfaz CNC
Interfaz elevador (« r Interfaz elevador
Interfaz consola del operador

» Interfaz discreta del plasma

Interconexion de tarjetas
A

HMI

Interconexion de tarjetas Tarjeta de circuito impreso
procesador HMI
Tarjeta de circuito

impreso procesador <€ » Modulo de caracteres LCD
THC LED panel frontal

Conector Ethernet
Modulo de caracteres LCD Interfaz pantalla 7 segmentos
LED panel frontal
Conector Ethernet A

Tarjeta de circuito impreso
Sistema de plasma pantalla 7 segmentos HMI

Interfaz discreta del plasma

Tarjeta de circuito impreso
interfaz del plasma

Voltaje del arco

* Salidas cierre de contacto del THC
* Entradas cierre de contacto al THC

Leyenda:
Conexion Hypernet
Conexion discreta

Diagrama de bloques de tarjetas de circuito impreso para una configuracion discreta

4-42 ArcGlide THC Manual de instrucciones



MANTENIMIENTO

Tarjetas de circuitos impresos ArcGlide
Procesador HMI (228581)

000000
BERRARAR _ _
uhhnhhas Valor predeterminado = 1

D33532255553333855 (] 13 Cable de cinta 1
_‘1“ de pantalla TP10
[e]
O OOOOOOOOD O
SW6 Interruptor de direccion de J4 Médulo de
oo, unidad, valor predeterminado = 1 1o O caracteres LCD
o0 8§ 17 RI45 J8 Indicadores luminosos
TP10 °oO (LED) del panel frontal
[e]
Conjt?aluz N2Entradade 1 O o O 1[g
alimentacién J11 Entrada de 9
de pantalla P37, O O O O codificador rotativo O O §
TP38 o
= 1|poooo9] Q
B o O O O O — O O 3
I_T_I odi 1
1o . S
Botén pulsador Tarjeta de circuito impreso procesador HMI
de prueba [HS Puntos de prueba
Nota: En una configuraciéon Hypernet, el interruptor Cantidad Senal
de direccion de unidad (SW6) en la tarjeta P10 +25VCD
de circuito impreso del procesador HMI tiene
que tener la misma direccion que la del interruptor TP33 +3,3 VCD
de direccion de unidad del procesador THC TP37 +5VCD
y de la tarjeta de circuito impreso de la interfaz :
Hypernet. El valor predeterminado es 1. TP38 Tierra
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J4 Médulo de caracteres LCD J8 Indicadores luminosos (LED) del panel frontal
Numero de patilla | Senal Numero de patilla |Senal
1 DB6 1 +LED V
2 DB7 2 +LED V
3 DB4 3 LED de arranque
4 DBb5 4 LED de avance
5 DB2 5 LED de limite
6 DB3 6 LED AVC
7 DBO 7 LED de error
8 DB1 8 LED de contacto
9 WR\ 9 LED reservai
10 E1 (lineas 1y 2) 10 LED reservat
11 Vee
19 RS J9 Contraluz de pantalla
13 VOC Numero de patilla |Seiial
14 VSS 1 +oV
15 No conectado 2 Tierra
16 E2 (lineas 3y 4) 3 No conectado
J7 RJ45 J10 Boton pulsador de prueba IHS
Numero de patilla | Senal Nimero de patilla |Seiial
1 TX + (transmitir datos +) 1 Tierra
2 TX = (transmitir datos —) 2 Prueba IHS
3 RX + (recibir datos +)
4 No conectado J11 Entrada al codificador rotativo del panel frontal
5 No conectado Numero de patilla |Sefal
6 RX - (recibir datos —) 1 Tierra
7 No conectado 2 Tierra
8 No conectado 3 Boton pulsador A
4 Salida B
5 Salida A
6 +5V
J12 Conector de alimentacion
Nimero de patilla |Seiial
1 +5V
2 Tierra
3 Comun
4 No conectado
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Interfaz de pantalla de 7 segmentos HMI (228582)

Q " e SN [

290 w o o O 0O o o0 o o o o o o34

10 o o o o O O 0o o o o o o o 33}
[ 11
J1 Conector del cable de cinta
de pantalla

(o] (o) (o) o o] o
(o] (o) (o) o o] o
o (o) (o) o o] o
o [e] [e] o (e} o
o [e] [e] o (e} o
o [e] [e] o (e} o
o [e] [e] o (e} o
o [e] [e] o (e} o

O

O

O

Tarjeta circuito impreso de interfaz de pantalla de 7 segmentos HMI

J3 Cable de cinta de pantalla
Numero de patilla |Seidal Nuamero de patilla | Seiial
1 +LED V 19 Punto decimal de centenas
2 +LED V 20 Centenas G
3 Punto decimal de unidades 21 Centenas F
4 Unidades G 22 Centenas E
5 Unidades F 23 Centenas D
6 Unidades E 24 Centenas C
7 Unidades D 25 Centenas B
8 Unidades C 26 Centenas A
9 Unidades B 27 Punto decimal de miles
10 Unidades A 28 Miles G
11 Punto decimal de decenas 29 Miles F
12 Decenas G 30 Miles E
13 Decenas F 31 Miles D
14 Decenas E 32 Miles C
15 Decenas D 33 Miles B
16 Decenas C 34 Miles A
17 Decenas B
18 Decenas A
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MANTENIMIENTO

Interfaz del controlador THC (228577)

(= P\ [ Y -\
[=):] 1
J3 al transformador .Eg}
oo
lﬁj
[=)C]
anoi
ao
(=)}
o o
Mando motor >
J1 Interconexiones de tarjeta @ @
1 o
ek @

Vista posterior de la tarjeta de circuito impreso

J6
E/S CNC
(macho)

Il 1
0 o. 2
5 O

E

37
E/S de la
J5 consola del
E/S del plasma operador
(hembra) (hembra)

14
E/S del
elevador
(macho)

Vista frontal de la tarjeta de circuito impreso

Tarjeta de circuito impreso de interfaz del controlador THC

J3 al transformador

Numero de patilla |Seial

1

Entrada1 115V

Entrada2 115V

Entrada 3115V

Entrada4 115V

Linea de salida 1

45V

Linea de salida 2 45 V

Linea de salida 1

22V

V[Nl IN

Linea de salida 2 22 V
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MANTENIMIENTO

J1 Interconexiones de tarjeta

Numeros Seiial Nl’lmer_os Seiial
de patilla de patilla
1 Entrada de arranque de ciclo al CNC 2 Salida de IHS terminado del CNC
3 Entrada de IHS terminado al CNC 4 Salida de retraccién terminada del CNC
5 Entrada inhabilitar AVC al CNC 6 Salida de avance de maquina del CNC
7 Entrada de sincronizacion IHS al CNC 8 Salida de error del CNC
9 +5VCD 10 Tierra
11 Entrada de reserva 1 al CNC 12 Salida de anti-colision del CNC
13 Entrada de reserva 2 al CNC 14 Salida de reserva del CNC
15 Bloqueo de seguridad 16 Entradas de contacto seco 24 V al CNC
17 No conectado 18 No conectado
19 +5 VCD 20 Tierra
21 Entrada de avance al plasma 22 Salida de esquina del plasma
23 Entrada de error al plasma 24 Salida de perforacion del plasma
25 Entrada de error gradual al plasma 26 Salida en espera del plasma
27 Entrada no listo al plasma 28 Salida de arranque del plasma
29 +5 VCD 30 Tierra
31 Entrada de reserva al plasma 32 Salida de reserva del plasma
33 Plasma RS422 RX 34 Plasma RS422 TX
35 No conectado 36 Entradas de contacto seco 24 V al plasma
37 Habilitacion de estacion del elevador 38 Salida remoto On (encendido) del plasma
39 +5VCD 40 Tierra
41 Entrada de limite inferior al elevador 42 Salida del freno del elevador
43 Entrada de limite superior al elevador 44 No conectado
45 Entrada de anti-colision al elevador 46 No conectado
47 Entrada subida manual al elevador 48 No conectado
49 +5 VCD 50 Tierra
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MANTENIMIENTO

J1 Interconexiones de tarjeta (continuacion)

Nameros | geqal Nimeros | geqal

de patilla de patilla
51 Entrada bajada manual al elevador 52 Salida de habilitacion de consola del operador
53 Cambio de consumible al elevador 54 Salida de error de consola del operador
55 Codificador A 56 Salida de reserva de consola del operador
57 Codificador B 58 No conectado
59 +5VCD 60 Tierra
61 Entrada de inhabilitacion de consola del operador 62 V del arco — 1/50
63 Entrada de seleccion de consola del operador 64 V del arco + 1/50
65 Entrada de antorcha arriba a consola del operador 66 Sensado por contacto 6hmico —
67 Entrada de antorcha abajo a consola del operador 68 Sensado por contacto 6hmico comun
69 +5 VCD 70 Tierra
71 Entrada de reserva a consola del operador 72 Alimentacion minima adecuada activa
73 No conectado 74 Voltaje de linea
75 No conectado 76 Corriente real
77 No conectado 78 No conectado
79 +5 VCD 80 Tierra
81 Torsion DAC 82 +24 V
83 Salida habilitacion de mando 84 +12V
85 No conectado 86 +5V
87 No conectado 88 -12V
89 +5VCD 90 Tierra
91 Entrada falla de mando 92 No conectado
93 No conectado 94 Reserva baja activa
95 Tierra 96 Tierra
97 Tierra 98 Tierra
99 +5VCD 100 Tierra
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MANTENIMIENTO

J4 Interfaz del elevador
drtlau::tai:?a Sedal dr:au::i:?a Sefal
1 Motor + 13 Entrada - codificador A
2 Motor — 14 Entrada + codificador A
3 Freno — 15 Comun -
4 Comun - 16 Interruptor + cambio de consumibles
5 Energia +24 VCD 17 Interruptor + bajar elevador
6 Sensado por contacto hmico comun 18 Interruptor + subir elevador
7 Sensado por contacto 6hmico 19 Interruptor + anti-colision
8 Sensado por contacto éhmico de polarizacion +12 VCD 20 Interruptor final de carrera + superior
9 Codificador comun 21 Interruptor de final de carrera + inferior
10 Estacion del elevador activa 22 No conectado
11 Entrada — codificador B 23 Comun -
12 Entrada + codificador B 24 No conectado
J5 Interfaz del plasma
drt'au::tairl(l)a Sefal dtugfirlfa Sefal

1 RS422 RX + 20 Salida A en espera

2 RS422 RX - 21 Salida B en espera

3 RS422 Tx + 22 Salida A arrancar

4 RS422 Tx - 23 Salida B arrancar

5 RS422 comun 24 Salida A reserva

6 Entrada + avance 25 Salida B reserva

7 Entrada — avance 26 Salida A remoto encendido

8 Entrada + error 27 Salida B remoto encendido

9 Entrada — error 28 Comun

10 Entrada + error de apagado gradual 29 Comun

11 Entrada — error de apagado gradual 30 Comun

12 Entrada + no lista 31 Salida +24 VCD

13 Entrada — no lista 32 Salida +24 VCD

14 Entrada + reserva 33 Salida +24 VCD

15 Entrada — reserva 34 Voltaje del arco + 1/50

16 Salida A esquina 35 Voltaje del arco — 1/50

17 Salida B esquina 36 No conectado

18 Salida A perforacion 37 No conectado

19 Salida B perforacion
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MANTENIMIENTO

J6 Interfaz del CNC
drclau::tairl?a Sefial dr;u::tai:?a Sefal
1 Entrada + de arranque de ciclo 20 Error THC salida B
2 Entrada — de arranque de ciclo 21 Salida A anti-colision de antorcha
3 Entrada + de baja ganancia 22 Salida B anti-colision de antorcha
4 Entrada — de baja ganancia 23 Salida A reserva CNC
5 Entrada + inhabilitar AVC 24 Salida B reserva CNC
6 Entrada - inhabilitar AVC 25 Entrada + bloqueo de seguridad
7 Entrada + sincronizacion IHS 26 Entrada — bloqueo de seguridad
8 Entrada — sincronizacién IHS 27 Salida A bloqueo de seguridad
9 Entrada + reserva 1 28 Salida B bloqueo de seguridad
10 Entrada - reserva 1 29 Comun
11 Entrada + reserva 2 30 Comun
12 Entrada - reserva 2 31 Comun
13 Salida A IHS terminado 32 Comun
14 Salida B IHS terminado 33 Salida +24 VCD
15 Salida A retraccion terminada 34 Salida +24 VCD
16 Salida B retraccion terminada 35 Salida +24 VCD
17 Salida A avance de maquina 36y 37 No conectado
18 Salida B avance de maquina
19 Error THC salida A

J7 Interfaz de la consola del operador

Numero de patilla |Senal

No conectado

Entrada + interruptor de inhabilitacién manual

Entrada + interruptor de seleccion manual

Entrada + interruptor subir antorcha

Entrada + interruptor bajar antorcha

Entrada + interruptor de reserva

Comun

Salida A de habilitacion de antorcha

Salida B de habilitacion de antorcha

Error salida A

Error salida B

Salida A reserva

Salida B reserva
Salida de energia +24 VCD

rlolo|dla|le|e|N|o|o|s|lw|d]|=
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MANTENIMIENTO

Procesador THC (228578)

Interruptores de entrada de
contacto seco o compensada,
valor predeterminado = D (seco)

D

J2 J5 100 52
LED panel Modulo de §§|@I[= @@E
frontal caracteres LCD . .
1k => J3 Interconexiones de tarjeta
: [’
" oa SWS3 Interruptor de
° 14 direccién de la unidad,
° i (B LCD B/L valor predeterminado = 1
J8
Hypernet
O
i3
OD 1
@) mn
LCD B/L
1EEA
(=Y[=]
Tarjeta de circuito impreso del procesador THC
Nota: En una configuracion Hypernet, el interruptor de direccion de unidad (SW3) de la tarjeta de circuito

impreso del procesador THC tiene que tener la misma direccion que la del interruptor de direccion
de unidad del procesador HMI y de la tarjeta de circuito impreso de la interfaz Hypernet. El valor
predeterminado es 1.

J2 Indicadores luminosos (LED) del panel frontal

Numero de patilla |Senal

1 +5VCD

+5VCD

LED de arranque

LED de avance

LED de limite

LED AVC

LED de error

LED de contacto

Ol |N|o|jo|~|lw|N

Mostrar reserva

—_
o

Mostrar avance
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MANTENIMIENTO

J4 Contraluz de la pantalla

J8 Hypernet

Numero de patilla

Seinal

1

TX + (transmitir datos +)

Numero de patilla |Seial
1 +5V
2 Tierra
3 No conectado

TX — (transmitir datos —)

RX + (recibir datos +)

No conectado

J5 Médulo de caracteres LCD

No conectado

RX - (recibir datos —)

No conectado

DN |O|BA]|WIN

No conectado

J10 DB9 RA Hembra

Numero de patilla

Seiial

1

No conectado

TX salida

RX entrada

No conectado

Tierra

No conectado

Numero de patilla | Seial
1 DB6
2 DB7
3 DB4
4 DB5
5 DB2
6 DB3
7 DBO
8 DBH1
9 WR\
10 E1 (lineas 1y 2)
11 Vee
12 RS
13 VOC
14 Vss
15 No conectado
16 E2 (lineas 3y 4)

No conectado

No conectado

Olo|IN|o|jO|~]|wW|IN

No conectado

J11 Conector de energia

Numero de patilla

Senal

1

+5 VCD

Tierra

Comun

2
3
4

No conectado
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MANTENIMIENTO

J3 Interconexiones de tarjeta

Nl’lmer_os Seiial Nl’lmer_os Seiial
de patilla de patilla
1 Entrada de arranque de ciclo al CNC 2 Salida de IHS terminado del CNC
3 Entrada de IHS terminado al CNC 4 Salida de retraccion terminada del CNC
5 Entrada inhabilitar AVC al CNC 6 Salida de avance de maquina del CNC
7 Entrada de sincronizacion IHS al CNC 8 Salida de error del CNC
9 +5 VCD 10 Tierra
11 Entrada de reserva 1 al CNC 12 Salida de anti-colision del CNC
13 Entrada de reserva 2 al CNC 14 Salida de reserva del CNC
15 Bloqueo de seguridad 16 Entradas de contacto seco 24 V al CNC
17 No conectado 18 No conectado
19 +5 VCD 20 Tierra
21 Entrada de avance al plasma 22 Salida de esquina del plasma
23 Entrada de error al plasma 24 Salida de perforacion del plasma
25 Entrada de error gradual al plasma 26 Salida en espera del plasma
27 Entrada no listo al plasma 28 Salida de arranque del plasma
29 +5 VCD 30 Tierra
31 Entrada de reserva al plasma 32 Salida de reserva del plasma
33 Plasma RS422 RX 34 Plasma RS422 TX
35 No conectado 36 Entradas de contacto seco 24 V al plasma
37 Habilitacion de estacion del elevador 38 Salida remoto On (encendido) del plasma
39 +5VCD 40 Tierra
41 Entrada de limite inferior al elevador 42 Salida del freno del elevador
43 Entrada de limite superior al elevador 44 No conectado
45 Entrada de anti-colision al elevador 46 No conectado
47 Entrada subida manual al elevador 48 No conectado
49 +5 VCD 50 Tierra
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MANTENIMIENTO

J3 Interconexiones de tarjeta (continuacion)
Nﬁmer_os Seiial Nﬁmer_os Seiial
de patilla de patilla
51 Entrada bajada manual al elevador 52 Salida de habilitacion de la consola del operador
53 Cambio de consumible al elevador 54 Salida de error de la consola del operador
55 Codificador A 56 Salida de reserva de la consola del operador
57 Codificador B 58 No conectado
59 +5 VCD 60 Tierra
61 Entrada de inhabilitacion de consola del operador 62 V del arco — 1/50
63 Entrada de seleccién de consola del operador 64 V del arco + 1/50
65 Entrada de antorcha arriba a consola del operador 66 Sensado por contacto 6hmico —
67 Entrada de antorcha abajo a consola del operador 68 Sensado por contacto 6hmico comun
69 +5VCD 70 Tierra
71 Entrada de reserva a consola del operador 72 Alimentaciéon minima adecuada activa
73 No conectado 74 Voltaje de linea
75 No conectado 76 Corriente real
77 No conectado 78 No conectado
79 +5VCD 80 Tierra
81 Torsion DAC 82 Campo de +24 V
83 Salida habilitacion de mando 84 Campo de +12V
85 No conectado 86 Campo de +5V
87 No conectado 88 Campo de -12V
89 +5 VCD 90 Tierra
91 Entrada falla de mando 92 No conectado
93 No conectado 94 Reserva baja activa
95 Tierra 96 Tierra
97 Tierra 98 Tierra
99 +5VCD 100 Tierra
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MANTENIMIENTO

Interfaz discreta del plasma (228576)

J5 Cable de THC discreto

J1 Interfaz HPR

18
34

#0000000000000000%
£0000000000000000Q,

17( 80000000000000008 )1

A

a
—

N AT

(=]

14
Voltaje
el arco

o

Masa +

Electrodo +

contacto al THC

13
Entradas Salidas de cierre
de cierre de de contacto

desde el THC

Tarjeta de circuito impreso de interfaz discreta del plasma

Indicadores luminosos*
Cantidad |Color Seiial
D1 Verde Plasma on (encendido)
D2 Verde Arranque del plasma
D3 Verde Transferencia del arco
D4 Verde THC on (encendido)

* Si la interfaz del controlador THC se configura con contactos secos, la operacion de los indicadores luminosos
de la interfaz discreta de plasma se invierte y los indicadores se ponen OFF (apagados) cuando la entrada esta
activa. Vea Procesador THC (228578) mas arriba en esta seccion para localizar este interruptor
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MANTENIMIENTO

J1 Interfaz de plasma

Numero de patilla

Seial

HPR RX —

HPR TX -

RS422 comun

Tierra

Tierra

Tierra

Tierra

No conectado

No conectado

No conectado

No conectado

Esquina A

Perforacion A

En espera A

Relevador A estacion de plasma

Remoto A encendido

No conectado

Tierra

U RO NN QSN G R U QUNSE Gay QUNEE G QU G e =S
olo|v|o|lo|r|lw|d]|=a|o|@|®[N|@|O|~|@|N|=

No conectado

20 HPR RX +

21 HPR TX +

22 HPR encendido

23 Avance

24 Error

25 Error de apagado gradual
26 HPR NR

27 No conectado

28 No conectado

29 No conectado

30 No conectado

31 Esquina B

32 Perforacion B

33 En espera B

34 Relevador B estacion de plasma
35 Remoto B encendido

36 Tierra

37 Plasma HPR

38 Tierra

J2

(+24 V o entradas de cierre de contacto al THC
desde un sistema de plasma genérico)

Numero

de patilla Sedal

Avance

Comun

Error

Comun

Error gradual

Comun

No esta listo

Comun

Entrada de reserva

Comun

Comun

Comun

Comun

Comun

e el e e e
alxlalsZ|3|le|o|N|o|o|ls|w|vd|=

Linea del sistema de plasma de 24 VCA*
16 Neutro del sistema de plasma de 24 VCA**

* La patilla 15 puede cambiarse a +24 VCD.

** La patilla 16 puede cambiarse a -24 VCD.
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MANTENIMIENTO

Nota:

J3

(Salidas de contacto del relevador del THC
a un sistema de plasma genérico)

Numero de patilla

Senal

Esquina A

Esquina B

Perforaciéon A

Perforacién B

En espera A

En espera B

Arranque del plasma A

Arranque del plasma B

Salida de reserva A del THC

Salida de reserva B del THC

Remoto A on (encendido)

Remoto B on (encendido)

Comun

Comun

Salida de +24 V

slalalaslnlZla|e|o|~v]|o|a|ls]|w|n]|=

Salida de +24 V

2 en un sistema de plasma HPR.

Nota:
de plasma.

Conectar las terminales de
voltaje del arco a la tarjeta
E/S del sistema de plasma
HPR.

J4 Voltaje del arco

Numero de patilla |Seiial
1 Electrodo —
2 Masa +

—

Las patillas 11 y 12 del conector J3 tienen que conectarse a las ubicaciones 1y 3 de la placa de bornes

Las terminales del voltaje del arco del conector J4 tienen que conectarse a la tarjeta E/S en un sistema

Conectar las patillas 11 y 12
a las ubicaciones 1y 3 de
la placa de bornes 2 en un
sistema de plasma HPR.
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MANTENIMIENTO

J5 Cable E/S del plasma (azul)

Numero de patilla

Senal

RS422 RX -

RS422 RX +

RS422 TX -

RS422 TX +

RS422 comun

Entrada + avance

Entrada — comun

Entrada + error

Entrada — comun

Entrada + error de apagado gradual

Entrada — comun

Entrada + no lista

Entrada — comun

Entrada + reserva

Entrada — comun

Salida A esquina

Salida B esquina

Salida A perforacion

— ] e ] et | ek | e | e | e | e | e |
olo|w|o|oa|lr|lw|vw]|=|o|@|@|N|@|O KON

Salida B perforacion

20 Salida A en espera

21 Salida B en espera

22 Salida A arrancar

23 Salida B arrancar

24 Salida A reserva

25 Salida B reserva

26 Salida A remoto encendido

27 Salida B remoto encendido

28 Comun

29 Comun

30 Comun

31 +24 VCD

32 +24 VCD

33 +24 VCD

34 Voltaje del arco + 1/50

35 Voltaje del arco — 1/50
36y 37 No conectado
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MANTENIMIENTO

Interfaz Hypernet del plasma (141161)

Conectar las terminales de voltaje del arco a la tarjeta E/S del sistema de plasma HPR.

o MLLHL1H
g4 DDy B2
8L THITH

oo
oo

oo
oo

oo
oo
oo
oo
oo
oo

Conectar las patillas 1y 2
a las ubicaciones 1y 3 de la placa
de bornes 2 de la fuente del plasma.

Remota
Salida ON/OFF
(encendido/
apagado)

SWi1
Direccion de unidad

24 VCA
entrada
37

HEEE

PeecrrrroreeeeoedS

J5 Interfaz del CNC

Indicador luminoso 1 IX
Indicador luminoso 2 TT
Indicador luminoso 3 TX

1
Hypernet

00000

T ]

Nota: En una configuracion Hypernet, el interruptor de direccion de unidad (SW1) de la tarjeta de circuito

impreso Hypernet tiene que tener la misma direccién que la del interruptor de direccion de unidad del
procesador HMI y de las tarjetas de circuitos impresos del procesador THC. El valor predeterminado es 1.

Indicadores luminosos
Indicador luminoso Color Seiial
1 Rojo Error del sistema de plasma
2 Luz roja parpadeando lento HPR Hypernet esta lista
3 Luz roja parpadeando rapido Transmisién en serie
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MANTENIMIENTO

J4 Voltaje del arco* J5 Interfaz del CNC
Nume_ro Seiial Numero de patilla | Seial
de patilla HPR RX —
1 Masa + HPR TX —
2 Electrodo — RS422 comun
* Las terminales del voltaje del arco del conector J4 Avance
tienen que conectarse a la tarjeta E/S de la fuente Error

de plasma. Error de apagado gradual

HPR no esta listo

No conectado

J6 Remoto ON/OFF (encendido/amagado) N tad
O conectaao

Ndmero ~

de patilla Senal No conectado
1 Salida + ON/OFF (encendido/apagado) No conectado
2 Salida — ON/OFF (encendido/apagado) Reserva

Perforaciéon A

En espera A

Arranque A

No conectado

No conectado

Tierra

[ Gy GRS U B N QI Gy S G (I G e G e e S
olo|v|o|lo|lr|lw|d]|=m|o|@|®[(I ||| ][®IN]=

No conectado

20 HPR RX +

21 HPR TX +

22 No conectado

23 Avance

24 Error

25 Error de apagado gradual
26 HPR no esta listo
27 No conectado

28 No conectado
29 No conectado
30 No conectado

31 Reserva

32 Perforacion B

33 En espera B

34 Arranque B

35 No conectado
36 Tierra

37 No conectado
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MANTENIMIENTO

Interfaz del elevador (228580)

J10
Interfaz elevador

Superficie superior de la interfaz

1
J8| Interruptor de habilitar/inhabilitar
o J9 )] ' i
Interruptor subir/bajar El 3
1 El: J7| Puntero laser
J 33 |—iI_H J4 | Anti-colisién
. 6 |: 33 1 Ii
1 Codificador del freno del motor 33 B
J5 Punta de la antorcha E’E) 1 l&ﬂ J3| Interruptor de final de carrera superior
— =
|-x' ==
1 @H J1| Interruptor de final de carrera inferior
—Ih I_!I—
J2 Indicador luminoso

Superficie inferior de la interfaz

Tarjeta de circuito impreso de la interfaz del elevador

J1 Interruptor de final de carrera superior J3 Interruptor de final de carrera inferior
Numero de patilla|Seial Numero de patilla | Seial
1 +12 VCD 1 +12VCD
2 Interruptor de final de carrera superior o !nterruptor de final de carrera
3 Comun inferior
3 Comun
J2 Indicador luminoso activo de la estacion J4 Interruptor anti-colision
Numero de patilla| Senal Numero de patilla | Senal
1 +5VCD 1 +12 VCD
2 Comdun 2 Interruptor anti-colision
3 Comun
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MANTENIMIENTO

J5 Punta de la antorcha

J9 Interruptor subir/bajar

Numero de patilla

Senal

Numero de patilla

Senal

1

Punta ohmica de la antorcha

1

Interruptor subir

2 Punta 6hmica de la antorcha 2 Comun
3 Interruptor bajar
4 No conectado
J6 Codificador del freno del motor J10 Cable E/S del elevador (rojo)
Numero de patilla | Seiial Numero de patilla | Seiial
1 Motor + 1 Motor +
2 Motor — 2 Motor -
3 No conectado 3 Freno —
4 No conectado 4 Comun -
5 Freno +24 VCD 5 Energia +24 VCD
6 Retorno del interruptor 6 Sensado por contacto éhmico comun
del freno 7 Sensado por contacto éhmico
+5VCD 8 Sensado por contacto hmico
8 Fase A+ de polarizacion -12 VCD
9 Fase A — 9 Codificador comun
10 Fase B+ 10 +5 V estacion activa
11 Fase B — 11 Entrada — codificador B
12 Comun 12 Entrada + codificador B
13 Entrada — codificador A
14 Entrada + codificador A
15 Campo comun
16 Interruptor + cambio de consumibles
17 Interruptor + bajar elevador
18 Interruptor + subir elevador
19 Interruptor + anti-colision
20 Interruptor final de carrera + superior
J7 Puntero laser 21 Interruptor de final de carrera + inferior
Numero de patilla | Sefial 22 No conectado
1 +5VCD 23 Comun
) Comun 24 No conectado

J8 Interruptor habilitar estacion

Numero de patilla

Senal

1

Habilitar estacion

2

Comun

4-62

ArcGlide THE Manual de instrucciones




Seccion 5

LISTA DE PIEZAS

En esta seccidn:

[TV == 0 [ I =1 <A7- Lo (o SO 5-2
[RdT=722 Y30 [< I eTeTa kA 01 F=Ve [0 gl I = [ 20 5-4
Piezas de la HMI
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PIEZAS

Piezas del elevador

STATION @

EamLED Zj ﬂ

Are@lide THE

©

B
@ ©@©

©E

®

1

Componente |Numero de pieza |Descripcion Cantidad
1 228588 Juego: Indicador luminoso de 5 V de habilitacion de estacion 1
2 228585 Juego: Interruptor habilitar/inhabilitar estacion 1
3 228584 Juego: Interruptor subir/bajar antorcha 1
4 228592 Juego: Diodo del puntero laser 1
5 228608 Juego: Cable de sistema anti-colision 1
6 228593 Juego: Anti-colision magnética de 11,34 kg 1
7 228607 Juego: Anti-colision magnética de 4,54 kg 1
8 228597 Juego: Anti-colision neumatica 1
9 128277 Juego: Soporte de montaje del elevador de antorcha, 35 mm 1
10 128278 Juego: Soporte de montaje del elevador de antorcha, 44 mm 1
11 128279 Juego: Soporte de montaje del elevador de antorcha, 50 mm 1
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Componente |Namero de pieza | Descripcién Cantidad
1 228580 Juego: Tarjeta de circuito impreso de la interfaz del elevador 1
2 228591 Juego: Corredera del elevador 1
3 228587 Juego: Interruptor de proximidad de final de carrera superior 1
4 228586 Juego: Interruptor de proximidad de final de carrera inferior 1
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PIEZAS

Piezas del controlador THC
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Componente |Numero de pieza |Descripcion Cantidad
1 228589 Juego: Pantalla LCD 1
2 228578 Juego: Tarjeta de circuito impreso del procesador THC 1
3 228577 Juego: Tarjeta de circuito impreso de la interfaz de control THC 1
4 228590 Juego: Fuente de energia de 120 VCA,5V,5 A, 25 W 1
5 228579 Juego: Tarjeta de circuito impreso de sobretension de 230 V 1
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PIEZAS

Piezas de la HMI

Componente Numero de pieza |Descripcion Cantidad
1 228589 Juego: Pantalla LCD 1
2 228583 Juego: Interruptor pulsador momentaneo 1
3 228590 Juego: Fuente de energia de 120 VCA,5V,5 A, 256 W 1
4 228579 Juego: Tarjeta de circuito impreso de sobretension de 230 V 1
5 228581 Juego: Tarjeta de circuito impreso del procesador HMI 1
6 228582 Juego: Tarjeta de circuito impreso de pantalla HMI de 7 segmentos 1
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PIEZAS

Tarjeta de circuito impreso de la interfaz del plasma

Componente |Numero de pieza |Descripcién Cantidad
1 228576 Juego: Tarjeta de circuito impreso de la interfaz del plasma 1
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Seccion 6

DIAGRAMAS ELECTRICOS

Introduccion

Esta seccion contiene los diagramas eléctricos del sistema. Cuando siga el recorrido de una sefial o consulte
las secciones Lista de piezas o Localizacion de problemas, tenga en cuenta el siguiente formato que le facilitara
entender la organizacion de los diagramas eléctricos:

= Los numeros de las hojas se encuentran en la esquina inferior derecha.
= Las referencias por paginas se hacen de la siguiente manera:

ol

Conexion de la fuente Bloque de referencia a la fuente Numero de hoja de destino Coordenadas de destino

HOJA
-4-D3

o]
N

Numero de hoja de la fuente  Coordenadas de la fuente Bloque de referencia a la fuente Coordenadas de destino

Las coordenadas de destino y fuente se refieren a las letras A-D del eje Y y a los numeros 1-4 del eje
X de cada hoja. Alinear las coordenadas lo llevara a los bloques de fuente o destino (en forma similar a un mapa vial).

Simbolos de los diagramas eléctricos

En esta seccidn, los simbolos de los diagramas eléctricos y su leyenda preceden a los diagramas del sistema.
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DIAGRAMAS ELECTRICOS
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