HyDefinition
HD4070

Sistema de Gorte /
Marcacao a Arco Plasma

Manual de operacao
803767 - Revisao 8

"l.nn ﬂ"“ﬂ.“@

HypcIuiciim

Lider mundial em tecnologia
fe corte a plasma™

Portugués / Portuguese



HD4070

Manual de Instrucoes

Portugués / Portuguese

Revisao 8 — Marca, 2005

Hypertherm, Inc.
Hanover, NH USA
www.hypertherm.com

© Copyright 2005 Hypertherm, Inc.
Todos os direitos reservados

Hypertherm, HyDefinition e Command THC sao marcas comerciais da Hypertherm, Inc.
e podem ser registradas nos Estados Unidos e/ou outros paises.



Hypertherm, Inc.

Etna Road, P.O. Box 5010

Hanover, NH 03755 USA

603-643-3441 Tel (Main Office)
603-643-5352 Fax (All Departments)
info@hypertherm.com (Main Office Email)
800-643-9878 Tel (Technical Service)

technical.service @hypertherm.com (Technical Service Email)

800-737-2978 Tel (Customer Service)

customer.service@hypertherm.com (Customer Service Email)

Hypertherm Automation, LLC

5 Technology Drive, Suite 300
West Lebanon, NH 03755 USA
603-298-7970 Tel
603-298-7977 Fax

Hypertherm Plasmatechnik, GmbH
Technologiepark Hanau

Rodenbacher Chaussee 6

D-63457 Hanau-Wolfgang, Deutschland
49 6181 58 2100 Tel

49 6181 58 2134 Fax

49 6181 58 2123 (Technical Service)

Hypertherm (S) Pte Ltd.

No. 19 Kaki Bukit Road 2

K.B. Warehouse Complex

Singapore 417847, Republic of Singapore
65 6 841 2489 Tel

65 6 841 2490 Fax

65 6 841 2489 (Technical Service)

Hypertherm (Shanghai) Consuiting Co., Ltd.
Unit 1308-09, Careri Building

432 West Huai Hai Road

Shanghai, 200052

PR China

86-21 5258 3330/1 Tel

86-21 5258 3332 Fax

Hypertherm

Branch of Hypertherm, UK, UC

PO Box 244

Wigan, Lancashire, England WN8 7WU
00 800 3324 9737 Tel

00 800 4973 7329 Fax

00 800 4973 7843 (Technical Service)

6/15/05

France

15 Impasse des Rosiers
95610 Eragny, France
00 800 3324 9737 Tel
00 800 4973 7329 Fax

Hypertherm S.r.1.

Via Torino 2

20123 Milano, Italia

39 02 725 46 312 Tel

39 02 725 46 400 Fax

39 02 725 46 314 (Technical Service)

Hypertherm Europe B.V.

Vaartveld 9

4704 SE Roosendaal, Nederland

31 165 596907 Tel

31 165 596901 Fax

31 165 596908 Tel (Marketing)

31 165 596900 Tel (Technical Service)

00 800 49 73 7843 Tel (Technical Service)

Japan

1952-14 Yata-Natsumegi
Mishima City, Shizuoka Pref.
411-0801 Japan

81 0559 75 7387 Tel

81 0559 75 7376 Fax

HYPERTHERM BRASIL LTDA.
Rua Jati, 33

CEP 07180-350 Cumbica
Guarulhos, SP - Brasil

55 11 6482 1087 Tel

55 11 6482 0591 Fax



COMPATIBILIDADE ELETROMAGNETICA

INTRODUGCAO A EMC

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

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

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

INSTALAGCAO E USO

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

AVALIAGAO DA AREA

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

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

b. Transmissores e receptores de radio e
televis&o.

c. Computadores e outros equipamentos
de controle.

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

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

f. Equipamento usado para calibragéo ou
medicao.

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

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

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

METODOS DE REDUGCAO DE
EMISSOES

Distribuicao de energia

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

Manutencao do equipamento de corte

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

Cabos de corte

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

Ligacao equipotencial

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

Aterramento da peca de trabalho

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

Nota: O circuito de corte pode ou ndo ser
aterrado por razdes de seguranca. A
mudanca nas disposi¢des de aterramento
sé deve ser autorizada por uma pessoa
com competéncia para avaliar se as
mudancgas aumentarao o risco de
ferimentos, por exemplo, permitindo
caminhos de retorno de corrente do corte
em paralelo que possam danificar os
circuitos de aterramento de outros
equipamentos. E dada orientacéo
adicional nos padrdes IEC (International
Electrotechnical Comission — Comisséo
Eletrotécnica Internacional) TS 62081 “Arc
Welding Equipment Installation and Use”
(Instalacdo e Uso de Equipamento de
Solda em Arco).

Blindagem e protecao

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

ADVERTENCIA

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

ADVERTENCIA

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

GERAL

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

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

RESSARCIMENTO DE PATENTES

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

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

RESPONSABILIDADE LIMITADA

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

LIMITE DA RESPONSABILIDADE

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

SEGURO

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

CODIGOS NACIONAIS E LOCAIS

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

TRANSFERENCIA DE DIREITOS

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

il
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SEGURANCA

A RECONHECA AS INFORMACOES
DE SEGURANCA

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

SIGA AS INSTRUGCOES
DE SEGURANCA

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

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

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

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

PERIGO CUIDADO ADVERTENCIA

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

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

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

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

Prevencao de incéndios

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

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

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

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

¢ Ventile atmosferas potencialmente inflamaveis antes de
executar o corte.

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

Prevencao de explosdes

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

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

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

O TRABALHO DE CORTE PODE PROVOCAR
INCENDIO OU EXPLOSAO

CUIDADO

Perigo de explosao
Argdnio-hidrogénio e metano

A

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

A

CUIDADO
Detonacéao de hidrogénio com corte de aluminio

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

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

1-2
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SEGURANCA

4 .
j\ O CHOQUE ELETRICO PODE MATAR

L

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

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

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

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

a bancada com o cabo de trabalho conectado a ela durante

Prevencao de choques elétricos 0 processo de corte.

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

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

seguintes precaucdes quando operar esses sistemas: alimentagéo. ,

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

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

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

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

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

conectada corretamente a terra.

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

O CORTE PODE PRODUZIR VAPORES TOXICOS

=Nz

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

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

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

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

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

menos que a area esteja bem ventilada e o operador utilize
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Tochas instantaneas
O arco de plasma surge imediatamente quando a chave do
tocha é ativada.

Q: O ARCO DE PLASMA PODE CAUSAR FERIMENTOS E QUEIMADURAS

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

¢ Mantenha-se afastado da ponta do tocha.

¢ Nao segure objetos metalicos perto do caminho de corte.

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

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

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

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

i/

Corrente do Tonalidade da Lente

OS RAIOS DO ARCO PODEM QUEIMAR OS OLHOS E A PELE

Protecao para a pele Use roupas de protecéo para se

proteger contra queimaduras causadas por luz ultravioleta,

fagulhas e metal quente.

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

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

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

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

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

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

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

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

terra da caixa de desconex&o.

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

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

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

1-4
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SEGURANCA DE EQUIPAMENTOS
DE GAS COMPRIMIDO

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

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

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

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

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

&3

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

um cilindro poderd explodir.

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

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

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

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

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

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

* O RUIDO PODE 3
PREJUDICAR A AUDIGAO

A exposicéo prolongada ao ruido resultante de corte ou

goivadura pode prejudicar a audigéo.

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

e Avise outras pessoas préximas sobre os perigos do ruido.

O ARCO PLASMA
- PODE DANIFICAR
CANOS CONGELADOS

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

‘ OPERAGAO DE APARELHOS
o MARCAPASSO E DE SURDEZ
)

—-

A operacéo de aparelhos marcapasso e de surdez pode ser

afetada por campos magnéticos produzidos por correntes

elevadas.

Os portadores de aparelhos marcapasso e de surdez devem

consultar um médico antes de se aproximarem de qualquer

operacéo de corte e goivagem.

Para reduzir os riscos de campos magnéticos:

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

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

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

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

Sistemas de plasma HYPERTHERM
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SEGURANCA

ETIQUETA DE ADVERTENCIA

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

1.1

1.2

1.3

2.1

2.2

3.1

3.2
3.3

4.1
4.2

4.3

5.1

As fagulhas do corte podem causar
explosao ou incéndios.

Mantenha substancias inflamaveis longe
do corte.

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

Nao corte nenhum recipiente fechado.

O arco de plasma pode causar ferimentos
e queimaduras.

Desligue a fonte de alimentagéo antes de
desmontar o magcarico.

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

Use protecéo corporal completa.

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

Use luvas isolantes. Nao use luvas
molhadas ou danificadas.

Isole-se do trabalho e do piso.

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

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

Mantenha a cabeca afastada dos vapores.

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

Use um ventilador para remover os
vapores.

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

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

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

N&ao remova ou cubra as etiquetas de
adverténcia.

Sistemas de plasma HYPERTHERM



| "Y1 Yy
nypGi l"G"'l

Secao 2
OPERACAO

Nesta secio:
Controles e indicadores da fonte de alimMentaGa0........cccuuiiiiiiiiii e 2-2
(O LT = | PSPPSR 2-2
(O] g P\ R W o F= Tl B LT o - TSSOSO 2-2
TalolTor=To [l q= TR (Y= 1l o g T=T o1 v=Tor= Lo RO OU PRI 2-2
Visor da fonte de aliMENTAGAO.......couuii ittt 2-3
Telas de configuragao do SiStemMa — NAVEGAGAD ........eiiiuriiiiiiiiiiie ettt nae e enneas 2-4
Telas de operacao do SiStEMA — NAVEGAGAD ........eiiiuiiiiiiii ettt ettt ettt eb e et e e e sab e e e e e e e snneeeanneas 2-6
Talle E= IV4=Tor= Lol [ - Lo = N PP P RO PRTPR 2-7
A= g1 ([ TR= I (o Ted o F- NSRS 2-7
LIGUE a fonte de @liMeNtaAGAO0 .........ei ittt ettt et b e be e nb e nneas 2-8
Telas de coNfIQUIaGa0 O SISTEIMA ... ...ui ittt ettt e ab e et e e e e ne e e sbeeesanneeens 2-8
BCIE e oX o] o 1=t = o= ToRe (o TS ) (=T o 1 = H O SRR OUPROUPPURI 2-11
ST [eTor= Lo o (=R oo o TS0 0 11V 7= TIPSO PP SRR 2-14
INSTAlAr OS CONSUMIVEIS ....eeeiiitiieit ettt ekt e o a e e e he e e e aa b e e e ht e e e sttt e eabe e e aab e e e eabeeeanbeeeeneeeaas 2-15
L oL = TR o L= oo 4 1= T PSP PP SRR 2-16
MUAAE CONSUMIVEIS ...ttt ettt b ettt e o bt e e b et e e b et £ ab e e e b b e e e aa e e e enbe e e sabe e e sabe e e sabeeennneeas 2-29
REMOVA 0S CONSUIMIVEIS .....eiiitii ittt ettt ettt b e et et e e b et e e eab e e e bt e e e e nbe e e anbe e e sneeeennes 2-29
INSPECIONE 0S CONSUMIVEIS ...ttt ettt ettt ettt e bbbt e bt e ettt e e b et e e st e e ebb e e e aabe e e anbee e saneeennnes 2-30
TaE]oTTer o] g =T I (oo o F- U OSSPSR 2-31
Profundidade de eroSA0 0 €IEIrOTO0 .......ouuiiiiiiie ettt 2-32
Lo loz= Mo oI (0] oo lNo [ T- To [V T H SR OTSOPSR TP 2-33
FalNas COMUNS NO COME......couiiiiiiiie ettt e e a e e bttt e a b e e e e st e e e st et e eabe e e aabe e e eabeeeanbeeesneeeaas 2-34
Como Otimizar @ QUAlIAAE A COr......cei ittt b aib e abb e e sbe e e sabe e e sneeeennes 2-35
Dicas para @ MESa € @ TOCKNA. ......uueiiiiii ettt b et e bt e e e e sabe e e sne e e e 2-35
Dicas de AJUSEE dO PIASMA .......oiiiiiiiiii ettt ne e 2-35
Maximize @ vida dOS CONSUMIVEIS. .....ccuiiiiiiiiiiiie ettt ettt e bb e be e e s abbe e e sae e e aabeeesneeeans 2-35
Fatores Adicionais da Qualidade de COMe.........oiiiiiiiiii e 2-36
APFHMOramMeENtOS AGICIONAIS. ... .eeueeieiiiee ittt b e s e e e b et e e aab e e e asb e e e anbe e e e be e e sbeeesnnneas 2-37

HD4070 Manual de operagao 2-1



OPERACAO

Controles e indicadores da fonte de alimentacéo

Geral

O HD4070 € um sistema totalmente automatizado que exige um minimo de entradas e ajustes por parte do
operador. Usando o visor do tipo toque na tela do HD4070 (ou comando numérico computadorizado — CNC), o
operador insere o material e a espessura a ser cortada. O sistema HD4070 automaticamente seleciona e ajusta a
poténcia e o gas necessarios para otimizar o corte, incluindo amperagem, gas e taxa de vazao de gas. Os
consumiveis da tocha necessarios para o processo selecionado sao também listados no visor do HD4070.

Caso a opgao Hypertherm Integrated Command THC (Comando Integrado do Controle de Altura da Tocha da
Hypertherm) esteja selecionada, o sistema HD4070 ajustard automaticamente as configuragdes da tocha
necessarias para o processo especifico, incluindo tensao de arco, distancia da tocha a peca de trabalho, altura
inicial de perfuragao e retardo no tempo de perfuragéao.

Chave Liga/Desliga

Posicéao Ligado (l)
Nesta posicao, a alimentacao CA é enviada
ao transformador do controle para ligar a
fonte de alimentagéo.

Posicao Desligado (O)
Nesta posicao, a alimentacdo CA deixa de
ser enviada ao transformador do controle
para desligar a fonte de alimentagéao.

Indicador verde de CA:
O indicador acende quando a chave de
alimentacao esta na posicao ligado e o
processo de partida esta completo.

Indicadores de
alimentacao

Indicador branco de CC:
O indicador acende quando o contactor
principal fecha, indicando que a alimentagao
CC esta sendo fornecida para a tocha.

4070.27
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Visor da fonte de alimentacao

O visor do HD4070 é uma interface do tipo toque na tela, que fornece todas as fungdes de controle do sistema em
um s6 local. O visor pode ser instalado na fonte de alimentagédo ou montado em um local remoto.

Existe um total de 17 telas: 1 a 11 e 13 a 18. As telas 1 (inicializando) e 2 (partida) aparecem apenas brevemente
na inicializacédo e nao serdao comentadas neste manual. Nao existe uma tela 12.

Navegacao nas telas — As paginas a seguir descrevem como navegar pelas telas.
Nota: As telas descritas no manual podem diferir das telas exibidas no visor da maquina.

Telas de configuragédo — As telas 3 a 11 destinam-se a configuracao do sistema. O sistema esta pronto para
receber entradas quando a tela 3 aparece.

Telas de operacgéo — As telas 13 a 16 destinam-se a operagao do sistema. Atela 13 é a tela de operacgéo principal
e permanece visivel durante as operagdes de corte. Quando ocorre um erro que congela o software do sistema,
um botao de reset aparece no lugar de novo processo. Pressionar RESET limpa o erro sem que seja necessario
desligar a alimentacéao.

Telas de manutengédo — As telas 17 a 18 destinam-se somente a pesquisa de defeitos. Vocé nao pode fazer
ajustes. Consulte a pagina 13 da Secao 5 (Manual de Instrugbes em Inglés 803760) para obter detalhes. Para
acessar as telas de manutencéao, pressione o logotipo Hypertherm nas telas 13 a 16.

Power

o}

AC

REPEAT
PREVIOUS
PROCESS

4070.33

Averténcia: O sistema HD4070 s6 pode suportar um unico visor do tipo toque na tela, seja ele local ou
remoto. A instalacao de dois visores em um unico sistema pode provocar mal-funcionamento
ou avarias.

HD4070 Manual de operagao 2-3



~

OPERACAO

NANINNTY

Move

1331S SSTINIVLS VIH3LYN 1037138
- 133LS AN
Z]
Move
¢ HOHOlL b HOHOL
[]

OND

ONO op
Jed e ossaooud op
9|0J1u0d ap oeddo
B Jesn ajwiad

NO -

440 440
aNoa JIVNHILTY 907 vIva
440 S €0 440
NV / dINd OHY 107Id _OND
QI TIVLSNI LON QITTVLSNI
2 HOHOL | HOHOL n
anoa| |ixan
HOSLN3a
_Ev_\o_mm_z_ _ ONVITVL _ _ w_<uz<E_
_ ISd/HONI _ _ TONVdS3 _ . HSION3 _
SLINN JOVNONYT H

Y

"0pBUOID8|8S OBJOQ OWIN O BIIPU|,

dnl3s

SEROT
SNOIATHd mmmmwmn_
1v3d3

‘euinbew ep J0SIA Ou SepIqIXd SB|9) Sep JLdJIp wapod [enuew ou SBHIISOp Se|d) SY :BION
oedebaneN — ewaslsis op oedeinbijuod ap ses|

HD4070 Manual de operagao



~

OPERACAO

Lowe | [ owe ] oV
| owee | [ wew ]
| wwe | [ wee | ssawomL
103138
| wes | [ wews |
[ wos | [ wwr ] 6]
EE oV
JONVH
[ wiw | SSIwOMLLOIES
| N > |

|[enie ossao0.id o eied siealuodsip segddo se aqixe e|e} *

oedelado
op se|a] se eied

L0602}
SHI/dYO DNINIVLIH Hovd
92.02}
ONIH THIMS
R
31220N ON S3A
52.021
300410373
IMG/AYEO 4S318YINSNOO MaN ]
J0PBIUOD Op 18Say/iopezLiodwa]
ALITYNO ANY SdINY 00¢
d33ds 1s39 13318 a1IN Hve
ALITYNO ANY SdINY 001
d33ds 1s34 1331S 41N | [3HOW
ALITYNO ANY SdY 0/
433dS 1539 1331S a1IN
ALITYNO ANY SdY 0€
u d33ds 1s39 13318 a1IN

HD4070 Manual de operagao



~

OPERACAO

SaNTVA 002
DGEN | | Pyaaq | | 394Nd SdiNY
AT 1z A ie
aiams | | ai3ms | | Lno3wd ing
Jud
N N 2N 2N
++
e e AT A
aiaifs | | ai3ms | [Lno3yd no
Jud
SeH SEH SEH SeH 1]

‘leusiew ap oeda|es

>

ap oedeinbiyuon

— / ejdl e eled
! $53008d OHLI1 - +
LN | 1%y NYW || oA || L110A
olnv || ouv o4y
A S¥P1:SITOA 3AIMYINO
A0ZFLSLIOA OHY 13S NI 7/€
NI 050°0 :440aNVLS SdINY 002
2N SEH:SYD LINI 13318 SSTINIVLS
INdI §9:033dS 13AVHL I HOHOL
AQv3H En

dn13s
LX3N NOLSND
JAVS
0 -SHOd4d3
0’0 ‘SHNOH JHV
0 'S1HVLS OHY
91
440 440 440
DAN 1 1s3LsHI ENY || 2uioLny
0t 2. 00¢€
d33dS SHI HO0L1Jv4 30H3Id
NI 0008 NI 000 I
1S1d LOovd13d 1HDIFH LN
S 0006 0} +
AV13d 3043Id 1IVLS SHI
S 0006

0l
@33dS LOvHl13Yd

1309V 3INIHOVIN

‘euinbew ep J0SIA ou sepiqixa se|a) Sep J1djIp wapod jenuew ou Se}IISap Se|a) SY :BION
oedebaneN — ewajsis op oedelado ap se|v|

HD4070 Manual de operagao



OPERACAO

Inicializacao diaria

Antes da inicializagao, verifique se o ambiente de corte e sua roupa atendem aos requisitos de seguranca
delineados na se¢ao Seguranga deste manual.

@ Verifique a tocha

A 2 \ Averténcia

Antes de operar este sistema, vocé precisa ler a secao Seguranca cuidadosamente! DESLIGUE a
chave de desconexao principal da fonte de alimentacéo antes de continuar com as etapas a seguir.

1. DESLIGUE a chave de desconexao principal da fonte de alimentacgao.

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

» Consulte Substituindo os consumiveis mais adiante nesta secdo para obter detalhes e tabelas de inspecéao
de pegas.

» Consulte as fabelas de corte para selecionar 0os consumiveis corretos para suas necessidades de corte.
3. Substitua os consumiveis. Consulte Substituindo os consumiveis mais adiante nesta secao para obter detalhes.

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

4070.35

Capa Bico Distribuidor de gas Eletrodo Anel de corrente Tocha
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@ LIGUE a fonte de alimentacéao
1. Mova a chave de alimentacéo para a posi¢ao LIGADO.

2. Verifique se o indicador verde de CA est4 aceso.

REPEAT
PREVIOUS
PROCESS

4070.33

AA

AVERTENCIA

NAO toque uma tocha que esteja ociosa! Sempre desconecte a alimentacédo da fonte de energia antes
de modificar a tocha ou inspecionar ou trocar os consumiveis da tocha.

@ Telas de configuracao do sistema

Pressione para selecionar: NEW
1. Tocha 1 ou tocha 2 — Tela 6 PROCESS
2. Material a ser cortado — Tela 7
3. Espessura do material — Telas 8 & 9

REPEAT
PREVIOUS
PROCESS

SETUP

Pressione para alterar:

1. ldioma e unidade de medida — Tela 4

2. Controle CNC (LIGADO ou DESLIGADO) — Tela 5

Pressione para voltar
para o ultimo
processo de corte
que foi utilizado.

O visor avangarg
para a tela 10.

3. Status da tocha para instalada ou nao instalada — Tela 5

4. LIGAR ou DESLIGAR o registro de dados — Tela 5

HD4070 Manual de operagao
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@ Telas de configuracao do sistema — continuacéao

6]

TORCH 1 TORCH 2

BACK

BACK

MILD STEEL "

SELECT MATERIAL STAINLESS STEEL

ALUMINUM

l

[ < 14NN |
SELECT THICKNESS | 14-1IN
RANGE
BACK [ MARKING J

[:] | wen | [ emew
sien | | seN |

SELECT
THICKNESS | 38 IN | | 34 IN |
| 716 IN | | 7/8 IN |
BACK | 121N | | 1IN |

B |ndica o ultimo botao selecionado.

Selecione a tocha que sera usada. Esta tela sera
ignorada se a opc¢ao de 2 tochas nao estiver instalada.

Nota: Quando um sistema de duas tochas estiver em
modo de tocha Unica. Um plugue de receptaculo
de tocha precisa estar instalado na tocha que nao
esta sendo usada.

Selecione o material a ser cortado.

Selecione a faixa de espessura do material.

Selecione a espessura do material.

Apés pressionar a espessura desejada,
0 visor avancara para a tela 10.
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@ Telas de configuracao do sistema — continuacao

STAINLESS STL BEST QUALITY = .
200 AMPS AND SPEED Selecione o processo de corte a ser usado.
STAINLESS STL CUSTOM
186 AMPS Uma configuragao personalizada precisa ser salva
antes que possa ser exibida.
BACK

Yy _

NEW CONSUMABLES?

ELeeranat Os consumiveis necessarios para o processo sao
L2028 exibidos para referéncia. Um cédigo de cor indica as
YES NO 120727 cores O-ring (anéis) para o processo.
SWIRL RING
120726

RETAINING CAP/IHS

—

|
L)
sack| | '
| —A
I
| Se pressionar NO (nao), o sistema adicionara partidas
| =" — de arco, horas de arco e numero de erros aos totais
~ — armazenados no contador/temporizador do sistema
| (mostrado na tela 16).
I
S~—= I
— Pressione YES (sim) para zerar o contador/temporizador do sistema.

| | H 1141 a3 1 . . - .
Indica o ditimo botdo selecionado. Ap6s pressionar YES (sim) ou NO (nao), o visor

avangara para a tela 13.
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@ Telas de operacéao do sistema

- _—
( PURGING )
TORCH1  ~——1 TRAVEL SPEED: 65 IPM
STAINLESS STEEL INLET GAS: H35 N2
200 AMPS STANDOFF: 0.050 IN
3/4IN SET ARC VOLTS: 142.0V
CNC OVERRIDE VOLTS: 144.5 V
ARc || Arc || Auto NEW
vot || voLr || maAN erocess| | NEXT
++ -— |lHc
READY
TORCH 1 TRAVEL SPEED: 65 IPM
STAINLESS STEEL INLET GAS: H35 N2
200 AMPS STANDOFF: 0.050 IN
34N SET ARC VOLTS: 142.0V
OVERRIDE VOLTS: 144.5 V
ARC || Arc |[|AuTo NEW
voT || voLr || wmaN srocess| | NEXT
t - THC |
I
e
~—

( NO PILOT ARC )

TORCH{ " TRAVEL SPEED: 65 [PM

STAINLESS STEEL INLET GAS: H35 N2

200 AMPS STANDOFF: 0.050 IN

341N SET ARC VOLTS: 142.0V

CNC OVERRIDE VOLTS: 1445 V
ARC || Arc |]AuTo NEW
voLt || vout || man NEXT
by Al | R PROCESS

Quando a tela 13 aparecer pela primeira vez, o
sistema purgara todas as linhas de gas.

Apés os gases terem sido purgados, a tela exibira a
mensagem READY (PRONTO), indicando que a
fonte de alimentagao esta pronta para receber o
sinal de partida do CNC.

A tela 13 fornece as informagdes do processo para
que o operador possa visualizar quais parametros
estao sendo usados.

O visor avancara para a tela 14.

Os cédigos de erro sao exibidos na parte superior
da tela. O sistema limpara alguns codigos de erro e
retornara ao estado READY. Quando ocorre um erro
que congela o software do sistema, um botao de
reset aparece no lugar de novo processo.
Pressionar RESET limpa o erro sem que seja
necessario desligar a alimentagao.

Consulte a Secao 5 — Manutengdo (Manual de
instrucdes em inglés 803760) para obter uma lista
completa de codigos de erros e agdes corretivas.

HD4070 Manual de operagao
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@ Telas de operacéao do sistema — continuacao

Ajuste a tensao de arco Use os botées ARC VOLT (tenséo de arco) para ajustar

READY a tenséo de arco.
TORCH 1 TRAVEL SPEED: 65 IPM
STAINLESS STEEL INLET GAS: H35 N2
200 AMPS STANDOEE-0 050 IN
34 IN 527 ARC VOLTS: 142.0%
OVERRIDE VOLTS: 144.5 V
\ o ——
ARC || ARc ||AuTO \EW
vour || vour e erocess| | NEXT
I I
I I
I I
-

O suporte motorizado para ser movido manualmente
~ para cima ou para baixo de duas maneiras. Para
grandes ajustes, pressione o botdo AUTO MAN THC e
use os botdes JOG UP (salto para cima) e JOG DOWN
(salto para baixo). O suporte motorizado continuara a
se mover enquanto o botao estiver sendo pressionado.

Ajuste a altura da tocha Para pequenos ajustes, pressione o botao AUTO MAN

READY THC novamente e use os botdes STEP UP (um degrau
para cima) e STEP DOWN (um degrau para baixo).
TORCH f TRAVEL SPEED: 65 IPM Cada vez que pressionar o botdo UP (para cima) ou
STAINLESS STEEL INLET GAS: H35 N2 DOWN bai t torizad 7
500 AMPS STANDOFF: 0.050 IN (para baixo) o suporte motorizado movera
3/4 1IN SET ARC VOLTS: 142.0V 0,08 mm.
OVERRIDE VOLTS: 144.5 V

e e 1o IMPORTANTE: Quando os botdes JOG UP e JOG
vorr |l vouT | man NEW NEXT DOWN, ou STEP UP e STEP DOWN estiverem sendo
+ == [ e PROCESS exibidos, a fungao de controle da altura da tocha de

arco voltaico estara desativada. Para restaurar o
controle de altura da tocha de arco voltaico pressione o

A botado AUTO MAN THC até retornar a tela original.
—~| = || oG ||JoG []AuTO
— || UP DOWN | | MAN
= THC
I
I
STEP || STEP || AUTO
— up DOWN | | MAN
== THG
N |
I
S —
\—/_- '
Volte para a primeira tela
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@ Telas de operacéao do sistema — continuacao

Ajuste as vazdes do gas

H35 H35 H35 H35
PRE
cuT PRECUT| | SHIELD | | SHIELD
21 214 21% 21%
++
N2 N2 N2 N2
PRE
cuT PRECUT| | SHIELD | | SHIELD
21X 212 214 21
o AMPS DEFAULT
200 PURGE | | VaLues | | NEXT
S —e—d
~—
Ajuste a configuragao de THC
(Torch Height Control, Controle de
Altura da Tocha)
MACHINE ACCEL RETRACT SPEED
9.000 S 10
IHS STALL PIERCE DELAY
" 10 9.000S
CUT HEIGHT RETRACT DIST
1.000 IN 8.000 IN
PIERCE FACTOR IHS SPEED
300¢ 10
o AUTOKERF NOZZLE
OFF CONTACT IHSTEST | | NEXT
——d
~—

Observe os totais do temporizador/
contador e salve a configuracao
personalizada

SAVE
CUSTOM
SETUP

ARC STARTS:
ARC HOURS:
ERRORS:

0
0.0
0

Primeiro selecione a vazao de gas que deseja ajustar.
Em seguida, use os botdes ++ ou -- para aumentar ou
diminuir o valor da vazéo. Pressione o botdo DEFAULT
VALUES (valores padréo) para retornar todas as vazdes
de gas para seus valores padréo.

Nota: Se a op¢ao THC nao estiver instalada, somente
o botao de retardo de perfuracéo estara ativado.

Primeiro selecione a configuracdo de THC que deseja
ajustar. Em seguida, use os botbes ++ ou -- para
aumentar ou diminuir o ajuste de THC selecionado.

As fungdes de kerf automatico (Auto kerf) e de contato
do bico (nozzle contact) podem ser LIGADAS ou
DESLIGADAS nesta tela.

O temporizador/contador do sistema pode ser
restaurado para zero na tela 11.

Pressione SAVE CUSTOM SETUP (salvar configuragao
personalizada) para salvar um processo de corte
ajustado. A configuracao personalizada € salva para o
material que esta sendo cortado e pode ser selecionada
para futuras operagdes de corte a partir da tela 10 de
selecao de processo. CUSTOM SETUP salva os
seguintes valores ajustados: vazdes de gas, retardo de
perfuracéo, altura de corte, fator de perfuragao e tensao
de arco. Pode ser salva uma configuracéao para cada
processo.

O visor retornara a tela 13.

HD4070 Manual de operagao
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Instalar os consumiveis

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

P

N

&
N\
) = &
(EE

&

@ Limpe o anel de corrente.
Use um chumaco de
algodao com agua ou
3% de perdxido

de hidrogénio.

—

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

@ Instale o eletrodo.

@ Insira o distribuidor.

®

Instale o
bico.

Ferramenta
Cédigo
027102

Ferramenta Cédigo
004663

HD4070 Manual de operagao
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Tabelas de corte

As tabelas de corte a seguir mostram os consumiveis, velocidade de corte e os ajustes do gas e da tocha
necessarios para o processo especifico.

O sistema HD4070 selecionara e ajustara automaticamente a poténcia e o gés (incluindo amperagem, tipo de gas
e taxa de vazao de géas) necessarios para o material e a espessura do corte.

Caso a opcao Hypertherm Integrated Command THC esteja instalada, o sistema HD4070 também ajustara
automaticamente as configuracdes da tocha necessarias para o processo especifico, incluindo tensao de arco,
afastamento da tocha, altura inicial de perfuragao e retardo no tempo de perfuracao.

Os valores mostrados nas tabelas de corte sdo os valores padrdao do HD4070 e devem proporcionar cortes de alta

qualidade com um minimo de escoéria. Devido as diferen¢as nas instalagées e na composigao dos materiais,
ajustes poderao ser necessarios para se obter os resultados desejados.

Marcacao
N, ou H5 Plasma / N, Protegao

Cores de O-ring: : Preto/Preto (consulte a pagina 2-14)

) )i

120907 120671 120670 120669

Vazao de teste de Vazao de teste de fluxo A
pré-fluxo (%) de corte (%) Amperes ) Dleandia | Velocidade
Tensdo do| catocha de corte

Plasma Protegao Plasma Protecao para arco para obra

marcagao

Material Gas |Vazao| Gas |Vazdo| Gas |Vazao| Gas | Vazao poleg.| mm | ipm | mm/m
Aco carbono N2 | 25 N2 | 80| N2 | 20 | N2 80 7 153 .09 | 2.3 | 250 |6350
Aco inoxidavel H5 | 50 N2 [ 80| H5 | 40 | N2 80 7 84 .09 [ 2.3 | 120 13050
Aluminio H5 | 50 N2 | 80| H5 | 20 | N2 80 10 80 .09 | 2.3 | 175 |4450

Nota: Quaisquer ajustes de consumiveis para ago carbono também podem ser utilizados para marcar. Os
consumiveis para ago carbono nao tém a mesma caracteristica de performance c6o os dedicados para

marcacao e podem nao ser aceitavel para todas as aplicacdes. Os ajustes na tabela abaixo sao para o
uso em todas as marcacoes.
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Aco carbono
O, Plasma / O, - N, Protecéo
30A Corte

Cores de O-ring: Preto/Vermelho (consulte a pagina 2-14)

120907 120678 120677 120676
Vazéo de teste de pré-fluxo (%) Vazdo de teste de fluxo de corte (%) | Espessura Ej)lstanﬁa Velocidade Altura de . ;
do material | Tenséo a tocha de corte perfuragéo empo de
Plasma Protegao Plasma Protegdo /| d para obra retardo de
¢ G (glaugz 0 arco perfuragao
0, N, 0, N, 0, N, 0, N, polegada) poleg. | mm ipm | mm/m %
26/0,018 114 215 [ 5500 0
24/0,024 114 200 [5100 0
22/0,030 115 170 | 4350 0
20/0,036 116 155 | 3950 0
10 16 10 60 40 0 10 0
18/0,048 117 110 | 2800 0
0,05 | 1,25 170
16/0,060 119 85 2150 0,1
14/0,075 120 60 1500 0,3
12/0,105 122 50 1200 0,4
10/0,135 123 40 1000 0,5
10 16 10 60 28 0 10 0 3/16 128 30 800 0,6
1/4 128 0,06 | 1,5 25 600 0,8
Altura de perfuracao = Distancia da tocha a peca de trabalho X Fator de altura de perfuracao
Vazao de teste de pré-fluxo (%) Vaz3o de teste de fluxo de corte (%) Distancia '
Espessura oo da tocha Velocidade Altura de Tempo de
do material b de corte perfuragao | rotardo de
Plasma Protegao Plasma Protegao (mm) do arco para obra perfuracao
0, Ny 0, Ny 0, N, 0, N, mm | poleg. | mm/m | ipm %
10 16 10 60 40 0 10 0 1 117 3356 | 140 0
2 120 1524 60 0,3
3 122 1,25 | 0,05 | 1270 50 170 0,4
10 16 10 60 28 0 10 0 4 124 940 37 0,5
5 128 737 29 0,7
6 128 1,5 | 0,06 | 635 25 0,8
Altura de perfuracao = Distancia da tocha a peca de trabalho X Fator de altura de perfuracao
HD4070 Manual de operagao 2-17
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Aco inoxidavel
N, Plasma / N, Protegao
45A Corte

Cores de O-ring: Cinza/Vermelho (consulte a pagina 2-14)

120907 120706 120705 120704
Vazéo de teste de pré-fluxo (%) Vazéo de teste de fluxo de corte (%) | Espessura Distancia datochal  Velocidade Altura de
do material | Tensao para obra de corte perfuragao J—eetg}%g ‘éz
Plasma Protecéo Plasma Protecéo (gauge/ | doarco perfuragao
Ny Ny N, N, polegada) poleg. | mm ipm mm/m %
20/0,038 220 | 5588 0,0
30 75 40 75 18/0,050 110 0,1 2,5 210 15334 180 0.1
16/0,063 ’ ' 180 | 4572 0,2
14/0,078 155 | 3937 0,2
Altura de perfuracao = Distancia da tocha a peca de trabalho X Fator de altura de perfuracao
Vazao de teste de pré-fluxo (%) Vazao de teste de fluxo de corte (%) Distancia ;
Espessura | ...z da tocha Vzlomd;lde pglrtflfjréggo Tempo de
5 5 do material para obra © core retardo de
Plasma Protecao Plasma Protecao (mm) do arco perfuragao
N, N, N, N, mm | poleg. | mm/m | ipm %
1 5461 | 215 0,0
75 40 75 110 2,5 0,1 180
30 2 3937 | 155 0,2
Altura de perfuracao = Distancia da tocha a peca de trabalho X Fator de altura de perfuracao
2-18 HD4070 Manual de operagao



OPERACAO

Aluminio
AR Plasma / AR Protecao
30A Corte

Cores de O-ring: Branco/Vermelho (consulte a pagina 2-14)

0 Em)))

120907 120741 120740 120739
Vazao de teste de pré-fluxo (%) Vazao de teste de fluxo de corte (%) | Espessura Distancia Velocidade Altura de
do material | Tensdo datocha do corte verfuracao | 1EMPO de
Plasma Protegéo Plasma Protegao (gauge/ | doarco para obra [;Ztr?ﬂ(rjgg%%
AR AR AR AR polegada) poleg. | mm | ipm | mmm %
30 50 30 50 18/0,048 12 0,04 1 A 1800 150 0
16/0,060 47 1200 0,1
Altura de perfuracao = Distancia da tocha a peca de trabalho X Fator de altura de perfuracao
Vazao de teste de pré-fluxo (%) Vazao de teste de fluxo de corte (%) Espessu'ra . 2:@2?? szzigsge p'glrt]}ljjrg g ;o Tompo de
Plasma Proteco Plasma Protecéo do (r:!“al:"e)rlal do arco para obra Sétr?ﬂ(rjgg%%
AR AR AR AR mm | poleg. | mm/m ipm %
30 75 40 75 1 12 1 0,4 | 2030 80 150 0
Altura de perfuracao = Distancia da tocha a peca de trabalho X Fator de altura de perfuracao
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OPERACAO

Aco carbono
O, Plasma / O, - N, Protecéo
70A Corte

Cores de O-ring: Preto/Amarelo (consulte a pagina 2-14)

) )l

120907 120685 120684 120683
Vazao de teste de pré-fluxo (%) Vazao de teste de fluxo de corte (%) | Espessura Distancia Velocidade Attura de
; P da tocha p Tempo de
do material | Tenséo de corte perfuragéo
5 5 ara obra retardo de
Plasma Protegéo Plasma Protecéo (gauge / do arco p perfuragao
0 | Ny | O | Ny | O | N, | 0, | N, | Polegada) poleg. | mm | ipm | mmm %
16/0,060 108 280 | 7100
14/0,075 108 230 | 5800 0,1
12/0,105 112 0,04 | 1 80 | 2000 200
10 38 80 30 40 0 30 10 10/0,135 116 70 | 1800 0,2
3/16 118 55 | 1400 0,3
1/4 126 0,06 | 1,5 35 875 0,5
5/16 132 0,08 | 2,0 | 27,5 | 700 250 0,75
3/8 137 1,0 | 2,0 20 500 1
Altura de perfuracao = Distancia da tocha a peca de trabalho X Fator de altura de perfuracao
Vazao de teste de pré-fluxo (%) | Vazao de teste de fluxo de corte (%) Distancia ;
Espessura | poncz0 da tocha VZI:(;E‘SSE p'glrt#fgg;o Tempo de
Plasma Protecéo Plasma Protecéo do (r:!nal:‘e)nal do arco para obra éitr?ﬂegg%%
O, N, O, N, O, N, O, Ny mm | poleg. | mm/m ipm %
2 108 5700 | 225 0,1
3 112 1900 | 75 0,1
1 4 2
4 117 0.0 1500 | 60 00 0,2
10 38 80 30 40 0 30 10 5 119 1000 | 40 0,3
6 125 1,5 | 0,06 | 900 36 0,5
8 132 2,0 | 0,08 | 700 28 250 0,75
10 138 2,5 | 0,10 | 450 18 1

Altura de perfuracao = Distancia da tocha a peca de trabalho X Fator de altura de perfuracao
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OPERACAO

Aco inoxidavel
H-35 - N, Plasma / N, Protecéao
70A Corte

Cores de O-ring: Cinza/Amarelo (consulte a pagina 2-14)

) aDw

120907 120713 120712 120711
Vazao de teste de pré-fluxo (%) Vazao de teste de fluxo de corte (%) | Espessura Distancia Velocidade Altura d
; 5 da tocha ura de Tempo de
do material | Tenséao de corte perfuracao retardo de
Plasma Protegéo Plasma Protegéo (gauge/ | doarco para obra perfuracao
H-35 N, | H-35 N, H-35 | Ny | H-35 N, polegada) poleg. | mm ipm | mm/m %
16/0,064 380 | 9652
123 0,06 | 1,5 200 0
0 30 0 75 0 30 0 75 14/0,078 350 | 8890
12/0,109 148 020 | 5.0 140 | 3556 100 02
10/0,141 ’ ’ 130 | 3302 ’
3/16 141 80 [2032 0,3
12 17 0 65 12 17 0 45 174 144 0,12 | 3,0 50 1270 200 0.4
5/16 145 ’ ’ 45 1143 0,5
3/8 146 40 1016 0,6
Altura de perfuracao = Distancia da tocha a peca de trabalho X Fator de altura de perfuracao
Vazao de teste de pré-fluxo (%) Vazio de teste de fluxo de corte (%) Distancia -
Espessura Tensio da tocha szizi:ge pglrtfltrr%g;o Tempo de
Plasma Protecdo Plasma Protecdo domaterial | 4, ;. para obra retardo de
(mm) perfuragéo
H-35 N, H-35 N, H-35 N, H-35 N, mm | poleg. | mm/m | ipm %
2 123,0 1,5 | 0,06 | 8890 | 350 200 0
0 30 0 75 0 30 0 75 3 3429 | 135
148, , 2 100 0.2
4 8.0 50 | 0.20 3048 | 120
5 141,5 1879 74 04
12 17 0 65 12 17 0 45 6 143,5 3,0 |0,12| 1270 | 50 200 ’
8 145,0 1143 | 45 0,6
Altura de perfuracao = Distancia da tocha a peca de trabalho X Fator de altura de perfuracao
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OPERACAO

Aluminio
AR Plasma / CH, Protecéao

70A Corte

Cores de O-ring: Branco/Amarelo (consulte a pagina 2-14)

D

LI D));

120907 120748 120747 120746
Vazao de teste de pré-fluxo (%) Vazao de teste de fluxo de corte (%) | Espessura Distancia Velocidade Altura de
do material | Tensdo da tocha de corte perfuraao | 1empo de
Plasma Protecao Plasma Protecao (gauge/ | doarco para obra retrzfa rdo de
perfuragao
CH4 AR CH, AR CH, AR CH, AR polegada) poleg. | mm ipm | mm/m %

10 18/0,048 162,5 130 | 3302 0,1

0 16/0,060 160 0,12 | 6,25 | 125 | 3175 170 0,2

14/0,075 165 115 | 2921 0,2

12/0,105 174 95 2413 0,3

1/8 174,5 90 2 286 0,4

10/0,135 175 85 2159 0,4

0 50 0 60 0 37 20 30 3/16 176 0,19 | 48 60 1524 110 0,5

1/4 176 45 1143 0,5

5/16 177 40 1016 0,6

3/8 178 35 889 0,6

Altura de perfuracao = Distancia da tocha a peca de trabalho X Fator de altura de perfuracao
5 i 9 5 9 Distéancia .
Vazéo de teste de pré-fluxo (%) Vazao de teste de fluxo de corte (%) Espessura _ datoutm szzf;:e pg%r g g éeo Tompo de
Plasma Protegéo Plasma Protegéo do material | 4, o para obra retardo de
(mm) perfuragéo
CH, AR | CH, AR CH, | AR | CHy | AR mm | poleg. | mm/m | ipm %

0 2 165 3,0 | 0,12 | 2921 115 170 0,2

3 174 2337 92 0,4

4 175 1905 | 75 0,4

0 50 0 60 0 37 20 30 5 176 48 | 0,19 | 1448 | 57 110 0,5

6 176 1143 | 45 0,5

8 177 1016 | 40 0,6

Altura de perfuracao = Distancia da tocha a peca de trabalho X Fator de altura de perfuracao
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OPERACAO

Aco carbono
O, Plasma / O, - N, Protecéo
100A Corte

Cores de O-ring: Preto/Verde (consulte a pagina 2-14)

Q) « DWW

120907 120660 120655 120654
Vazéo de teste de pré-fluxo (%) Vazéo de teste de fluxo de corte (%) Distancia '
Espessura | . . da tocha Velocidade Altrade | 1005 e
N oo N — do material enséo oara obra de corte perfuragdo | iardo de
asma rotegao asma rotegao (polegada) do arco perfuracao
O, N, O, No O, N, O, N poleg. | mm | ipm | mm/m %
40 10 37 40 10 1/4 128 0,08 | 2,0 145 | 3700 0,3
35 10 45 35 10 5/16 129 0,09 | 2,25 | 110 | 2800 0,4
15 40 12 33 45 0 12 33 3/8 130 0,10 | 2,5 95 |2400 200 0,5
35 10 50 35 10 7/6 135 0,12 | 3,0 80 | 2000 0,6
35 10 50 35 10 1/2 141 0,14 | 3,5 65 1700 0,7
Altura de perfuracao = Distancia da tocha a peca de trabalho X Fator de altura de perfuracao
Vaz&o de teste de pré-fluxo (%) Vazao de teste de fluxo de corte (%) Distancia Velocidade Altura de
Espessura Tensio da tocha de corte perfuragao Tempo de
Plasma Proteco Plasma Proteco do (Tnarsnal do arco para obra Fr)%t:lrfrjgg%%
O, N, O, N, O, N, O, Ny mm | poleg. | mm/m ipm %
40 37 40 6 128 2,0 | 0,08 3700 | 145 0,3
8 132 2,25 0,09|2800 | 110 0,4
1 4 1 4 0 35 | 10 200
° 0 % 0 5 10 136 2,5 0,10 | 2500 | 100 0,5
50 12 140 35 (0,14 (1850 | 73 0,7
Altura de perfuracao = Distancia da tocha a peca de trabalho X Fator de altura de perfuracao
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OPERACAO

Aco inoxidavel

100A Corte

H-35 - N, Plasma / N, Protecéao

Cores de O-ring: Cinza/Verde (consulte a pagina 2-14)

) ))

120907 120720 120719 120718
x A 0, 8 [ Di tA i f
Vazéo de teste de pré-fluxo (%) Vazao de teste de fluxo de corte (%) Espessura Istancia Velocidade Altura de
d ’ terial | 1€"S@° da tocha de corte perfuracao Tetm%o ge
~ = 0 material ara obra retarao ~e
Plasma Protecéo Plasma Protecéo (polegada) do arco p perfuragao
H-35 N, [ H35 | N, H35 | N | H35 | Ny poleg. | mm ipm | mm/m %
1/4 65 1651
123 0,10 | 2,5
20 45 5/16 60 1524 200 0,6
17 20 0 75 17 0 3/8 55 1397
16 60 7116 126 0,11 2,8 48 1219 210 0,7
13 76 1/2 128 0,12 | 3,0 40 1016 220 0,8
Altura de perfuracao = Distancia da tocha a peca de trabalho X Fator de altura de perfuracao
Vaz&o de teste de pré-fluxo (%) Vazao de teste de fluxo de corte (%) Espessura Ijlstanaa Velocidade Altura de .
iy | Tensao a tocha de corte perfuragao etm%o ‘ée
Plasma Protecao Plasma Protegao do (’:‘nar:“‘j"a' do arco para obra ;;Zr?lrjrggé%
H-35 N, [ H35 | N, H35 | Ny | H35 | Ny mm | poleg. | mm/m | ipm %
6 1651 | 65
17 20 0 75 17 20 0 45 8 123 0,10 | 2,56 | 1524 | 60 200 0,6
10 1397 | 55
13 75 12 128 0,12 | 3,0 | 1016 40 220 0,8

Altura de perfuracao = Distancia da tocha a peca de trabalho X Fator de altura de perfuracao
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OPERACAO

Aluminio
H-35 - N, Plasma / N, Protecéao
100A Corte

Cores de O-ring: Branco/Verde (consulte a pagina 2-14)

)

120907 120755 120754 120753
Vazéo de teste de pré-fluxo (%) Vazéo de teste de fluxo de corte (%) Espessura 3lstan0|a Velocidade Altura de
f Tensdo a tocha furaca Tempo de
Plasma Protegéo Plasma Protegéo do material | ' o para obra do corte PR | retardo ce
¢ ¢ (polegada) perfuragéol
H-35 N, | H-35 Ny H-35 | N, | H-35 No poleg. | mm ipm | mm/m %
75 1/4 136,5 | 0,16 | 4,1 65 | 1651 170 0,6
17 20 0 75 17 20 0 30 3/8 136,0 | 0,17 | 4,3 55 | 1397 160 0,7
1/2 142,0 | 0,18 | 4,6 40 | 1016 150 0,8
Altura de perfuracao = Distancia da tocha a peca de trabalho X Fator de altura de perfuracao
Vazao de teste de pré-fluxo (%) Vazéo de teste de fluxo de corte (%) Espessura Ijlstanaa Velocidade Atura de .
I Tensdo a tocha de corte perfuragio etm;()jo ge
Plasma Proteco Plasma Protecéo do zrnarsnal do arco para obra F;%:Lrggég
H-35 N, [ H35 | N, H-35 | N | H35 | Ny mm | poleg. | mm/m | ipm %
75 6 136,5 0,16 | 4,1 | 1651 65 06
8 136,0 1524 60 ’
17 20 0 75 17 20 0 45 0,17 | 43 160
10 137,0 1346 53 0,7
30 12 142,0 0,18 | 46 | 1016 40 150 0,8
Altura de perfuracao = Distancia da tocha a peca de trabalho X Fator de altura de perfuracao
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OPERACAO

Aco carbono
O, Plasma / O, - N, Protecéo
200A Corte

Cores de O-ring: Preto/Azul (consulte a pagina 2-14)

EB)));

120907 120692 120691 120690
Vazéo de teste de pré-fluxo (%) Vazao de teste de fluxo de corte (%) Distancia '
Espessura 5 da tocha Velocidade Alturade | 1005 de
- - do material Tenséo ot obr de corte perfuragdo | oo de
Plasma Protegéo Plasma Protegéo (polegada) do arco p perfuracao
O, N, O, No O, N, O, No poleg. | mm | ipm | mm/m %
3/8 142,0 130 | 3302 0,30
7/16 143,0 110 | 2794 0,40
1/2 1445 90 | 2286 0,50
9/16 144,0 84 | 2134 0,50
4 13 60 71 0 15 57 . 0,16 | 4,0 200 -
5 ° 5/8 144,0 77 1956 0,60
3/4 144,0 65 1651 0,75
7/8 149,0 0,18 | 4,5 50 1270 0,90
1 153,5 0,20 | 5,0 35 889 1,0
Altura de perfuracao = Distancia da tocha a peca de trabalho X Fator de altura de perfuracao
Vazéo de teste de pré-fluxo (%) Vazao de teste de fluxo de corte (%) Distancia '
Espessura | 1. - da tocha Vceifzfrzie pglr%r;ggo Tempo de
Plasma Protegao Plasma Protegao do (':‘naée)"a' do arco para obra ;Ztgﬂggggi
O, N, O, N, O, N, O, N, mm | poleg. | mm/m | ipm %
10 142,0 3175 | 125 0,3
12 144,0 4 0.16 2515 99 0,5
5 45 13 60 71 0 15 57 15 144,0 ’ 2 057 81 200 0,6
20 144,0 1651 65 0,8
25 153,5 5 0,20 | 889 35 1

Altura de perfuracao = Distancia da tocha a peca de trabalho X Fator de altura de perfuracao
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OPERACAO

Aco inoxidavel

200A Cutting

H-35 - N, Plasma / N, Protecéao

Cores de O-ring: Cinza/Azul (consulte a pagina 2-14)

120907 120727 120726 120725
Vazéo de teste de pré-fluxo (%) Vazéo de teste de fluxo de corte (%) Distancia '
Espessura | 1. | datocha | ‘oocoade | Alurade | romn e
; de corte perfuragéo
Plasma Protegao Plasma Protecao do material | " para obra retardo de
(polegada) perfuragéo
H-35 N, [ H35 | N, H-35 | Ny | H35 | Ny poleg. | mm ipm | mm/m %
3/8 160 80 |2032 0,5
7116 161 0,16 | 4,0 78 1981 0,6
1/2 162 75 1905 150 0,6
1 1 4
8 0 0 80 8 ° 0 80 9/16 163 0,17 70 1778 0,7
5/8 164 0,18 | 4,5 62 1575 0,8
3/4 166 0,20 | 5,0 50 1270 1
Altura de perfuracao = Distancia da tocha a peca de trabalho X Fator de altura de perfuracao
Vazéo de teste de pré-fluxo (%) Vazéo de teste de fluxo de corte (%) Distancia '
Espessura | o0 da tocha VZEESSSE p/(\elrtflarr%g;o Tempo de
Plasma Protecéo Plasma Protecéo do ;?nar:s"al do arco para obra rr)ztr?lrﬁgg%%
H35 | N | H35| No | H35| N | H-35 | N mm | poleg. | mm/m | ipm %
10 160,0 | 40 | 0,16 | 2032 | 80 0,5
31 0 0 80 31 45 0 80 12 161,5 4,0 | 0,16 | 1905 75 150 0,6
15 163,5 45 | 0,18 | 1651 65 0,8
20 166,5 50 | 0,20 | 1270 50 1
Altura de perfuracao = Distancia da tocha a peca de trabalho X Fator de altura de perfuracao
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OPERACAO

Aluminio
H-35 - N, Plasma / N, Protecéao
200A Corte

Cores de O-ring: Branco/Azul (consulte a pagina 2-14)

120907 120762 120761 120760
Vazéo de teste de pré-fluxo (%) Vazéo de teste de fluxo de corte (%) Distancia '
Espessura | . | datocha | ‘ocdade | Atrade g0 g
i de corte perfuragéo
Plasma Protegao Plasma Protecao domaterial | ' o para obra retardo de
(polegada) perfuragao
H35 | N | H35| No | H35| N | H-35 | Ny poleg. [ mm | ipm | mm/m %
3/8 153,5 120 | 3048 0,5
70 70
31 0 0 31 45 0 172 1545 0,25 | 6,25 100 | 2540 150 0.6
50 50 5/8 159,5 ’ ’ 80 2032 0,8
3/4 163,5 60 1524 1
Altura de perfuracao = Distancia da tocha a peca de trabalho X Fator de altura de perfuracao
Vazéo de teste de pré-fluxo (%) Vazéo de teste de fluxo de corte (%) Distancia '
Espessura | ..o da tocha Vzt)zfr?ge p/élrtflffgg;o Tempo de
Plasma Protecéo Plasma Protecéo do E?nagsr'al do arco para obra ;r)%tr?{l(rjgg%%
H35 | N | H35| No | H35| N | H-35 | N mm | poleg. | mm/m | ipm %
10 153,5 2997 | 118 0,5
31 0 0 70 31 45 0 70 12 154,5 2667 | 105 0,6
6,25 | 0,25 150
15 158,0 2159 85 0,8
50 50 20 164,0 1524 60 1

Altura de perfuracao = Distancia da tocha a peca de trabalho X Fator de altura de perfuracao
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OPERACAO

Mudar consumiveis

A A ADVERTENCIA

A fonte de energia HD4070 € desenhada para entrar em modo de espera se a capa for removida.
Entretanto, NAO TROQUE CONSUMIVEIS ENQUANTO EM MODO DE ESPERA! Sempre desconecte
a energia da fonte de energia antes que vocé inspecione ou mude os consumiveis da tocha.

Remova os consumiveis

Diariamente, procure por danos nos consumiveis. Antes de remover os consumiveis, traga a tocha para o canto da
mesa de corte, levante o suporte da tocha para a sua posicao mais alta,e proteja os consumiveis de sujeira e de
outros contaminadores, logo ap6s a remocao.

@ DESLIGUE toda a energia do sistema HD4070.

Ferramenta Cédigo o)
027102

@ Remova o distribuidor.

Ferramenta Cédigo
004663
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OPERACAO

Inspecione os consumiveis

Peca

Verifique por

Acéo

Capa

Eroséao, perda de material

Fissura

Queima

Troque a capa
Troque a capa

Troque a capa

Furo central

O-rings

Uso ou perda de material

Furos do gas bloqueados

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

2. Lubrificante

Troque o bico*

Troque o bico*

Troque o bico se o furo nao for mais redondo.”
Troque o bico*
Troque o bico*

Aplicar uma pequena camada do lubrificante de silicone

Distribuidor de gas

Furos do Gas

O-rings

Dano

Sujeira ou fragmentos

Furos do gas bloqueados
1. Dano

2. Lubrificante

Troque o distribuidor de gas

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

Troque o distribuidor de gas
Troque o distribuidor de gas

Aplicar uma pequena camada do lubrificante de silicone

Eletrodo

=Em) D)

Superficie centrada

O-rings

*Nota:

Desgaste
1. Dano

2. Lubrificante

Veja Profundidade da erosdo do
Eletrodo mais tarde, nesta secao

Troque o eletrodo”

Aplicar uma pequena camada do lubrificante de silicone

Sempre troque o bico e o eletrodo como um conjunto.
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OPERACAO

Inspecione a tocha

Tubo de Agua

Anel de Corrente

Conectores internos

Inspecione Verifique por Acéo

Todas as Superficies | Sujeira ou fragmentos Limpe as superficies
Erosao, perda de material Troque a tocha
Fissura Troque a tocha

Marcas internas de queima ou arco | Troque a tocha

Anel de Corrente 1. Sujeira ou fragmentos Limpe
2. Eroséo ou perda de material Troque a tocha
Roscas Desgaste ou uso Troque a tocha
Conectores Internos Dano Troque a tocha
(ilustracao no topo)
O-rings 1. Dano Troque o O-ring
2. Lubrificante Aplicar uma pequena camada do lubrificante
de silicone
O-rings Externos 1. Dano Troque o O-ring
2. Lubrificante Aplicar uma pequena camada do lubrificante
de silicone
Tubo de Agua* 1. Frouxo Aperte ou troque o tubo*

(instrucdes mais tarde, nesta secéo)*

2. Eroséo ou perda de material Troque o tubo*

*Nota: Veja Trocar o Tudo de Agua da Tocha mais tarde, nesta segao.
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OPERACAO

Profundidade de erosao do eletrodo

Relbgio para medir a profundidade da eroséo do eletrodo (004147)

Inspecione Verifique por Acéao
p q
Eletrodo
i N
EI) D))
Superficie centrada Desgaste Substitua o eletrodo se a profundidade do ponto de
erosao for maior que 1 mm*

*Nota: Sempre troque o bico e o eletrodo como um conjunto.
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OPERACAO

Troca do tubo de agua
Um tubo de agua defeituoso ou instalado impropriamente pode causar problemas.

Problema Causa

Reducao da vida do eletrodo Tubo de agua néao rosqueado firmemente
Intertravamento da chave de Fluxo de agua restringido devido ao tubo
fluxo desliga o equipamento estar solto

Som de zumbido ou ruido na tocha Tubo de agua esta torto ou frouxo

A A ADVERTENCIA

A fonte de energia HD4070 é desenhada para entrar em modo de espera se a capa for removida.
Entretanto, NAO TROQUE CONSUMIVEIS ENQUANTO ESTIVER EM MODO DE ESPERA! Sempre
desconecte a energia da fonte de energia antes que vocé inspecione ou mude os consumiveis da

tocha.

@ DESLIGUE toda a energia do sistema HD4070.
@ Remova os consumiveis da tocha. Consulte a pagina 2-23
Nao aperte demais as pecas! Aperte somente até que as pecas
encontrem a sede.
@ Remova o tubo de 4gua Instale um novo tubo @ Substitua os
deagua P
— consumiveis — consulte
a pagina 2-15
®) =
s —
!
O
N
S,
Ferramenta Codigo
027347 4070.37
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OPERACAO

Falhas comuns no corte

+ O arco piloto da tocha ira ligar, mas nao ira transferir. As causas podem ser:

1. Conexao do cabo obra na mesa de corte ndo esta fazendo um bom contato.
2. Mal funcionamento do sistema HD4070. Veja Secao 5 (inglés somente).

3. Distancia da tocha a obra esta muito alta.

+ Aobra néo esta totalmente perfurada, e existe muita fagulha na parte superior da obra.

As causas podem ser:

1. A corrente esta muito baixa (verifique as informagbes nas tabelas de corte).

2. Velocidade de corte esta muito alta (verifique as informagdes nas tabelas de corte).

3. Os consumiveis estao gastos (veja frocando os consumiveis).

4. O metal que esta sendo cortado & muito grosso.

Formagao de escéria na parte inferior do corte. As causas podem ser:

1. Velocidade de corte ndo esta correta (verifique as informacdes nas tabelas de corte).

2. Corrente do arco esté ajustado muito baixo (verifique as informagbes nas tabelas de corte).

3. Os consumiveis estao gastos (veja trocando os consumiveis).

« Angulo de corte n&o esta no esquadro. As causas podem ser:

1. Direcao errada de movimentagao da maquina.
O lado de alta qualidade esta do lado direito em relacdo ao movimento da tocha.

2. Adistancia da tocha a obra nao esta correta (verifique as informacdes nas tabelas de corte).
3. Aelocidade de corte nio esta correta (verifique as informacdes nas tabelas de corte).
4. Corrente do arco nao esta correta (verifique as informagbes nas tabelas de corte).

5. Consumiveis danificados (veja trocando os consumiveis).

» Reducéo da vida dos consumiveis. As causas podem ser:

1. Corrente do arco, tensdo do arco, velocidade de corte, retardo do movimento, faixa de vazao de gas ou
posicao inicial de altura nao estao ajustadas de acordo com o especificado nas tabelas de corte.

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

3. Iniciando ou terminado o corte fora da superficie da chapa Para alcancgar a vida longa dos
consumiveis, todos os cortes devem iniciar e terminar na superficie da chapa.
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OPERACAO

Como otimizar a qualidade de corte

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

Dicas para a mesa e a tocha

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

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

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

Dicas de ajuste do plasma
Siga cuidadosamente cada passo no procedimento de Inicio didrio descrito anteriormente nesta secao.
Purgue a linha de gas antes de cortar.

Maximize a vida dos consumiveis

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

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

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

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

— Quando estiver cortando pecas que caiam (pequenas pecas que possam cair da obra depois de serem
cortadas), verifique se 0 arco se mantém conectado ao canto da obra, para a rampa de descida
acontecer corretamente.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Problema Causa Solucao

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

Corte no esquadro

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

Escoria

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

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

+ Diminua a velocidade de corte.

+ Diminua a tensdo do arco, para diminuir a distancia entre a tocha e a obra.

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

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

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

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

( Uma superficie de corte plasma é suavemente concava.

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

Uma superficie de corte concava ocorre quando a distancia da tocha a obra esta muito baixa. Aumente
a tensao do arco para aumentar a distancia tocha a obra e tornar linear a superficie de corte.

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

Aprimoramentos adicionais

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

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

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

Perfuracao

O retardo na perfuracéo deve ser suficientemente longo para que o arco possa perfurar o material antes que
a tocha se mova, mas néo tao longo que o arco se desvie para outra dire¢do enquanto tenta encontrar a
extremidade de um grande furo.

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

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

« Em alguns sistemas Hypertherm, a presséo do gés de protecdo aumenta automaticamente durante o
retardo na perfuragéao.

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

Como aumentar a velocidade de corte

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

Nota: Atocha n&o deve tocar a obra durante a perfuragao e corte.
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Apéndice A

SISTEMA DE ATERRAMENTO

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

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

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

Sugestao de passagem dos cabos de aterramento

Fonte de energia

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

Aterramento do equipamento

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

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

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

Sistemas de plasma HYPERTHERM a-1
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APENDICE A — SISTEMA DE ATERRAMENTO

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

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

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

Aterramento da mesa de obra

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

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

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

Fonte de Energia Plasma

(Aterramento)

=

de Alimentacao

—S

Filtro de Ferrite

_e_

Figura a-1

NN

Console de Gas

(Aterramento)

Console RHF

(Aterramento)

1

/

Mesa de Trabalho

1

Outros Equipamentos
Recebendo
alimentagao da fonte
de energia plasma

(Aterramento)

1

=

Barra de Aterramento Suplementar

Configuracao recomendada de conexao de aterramento

Nota:

A configuracao pode variar para cada instalacéo e pode requerer um esquema de aterramento diferente.
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Outros Equipamentos
Recebendo
alimentagéo da fonte
de energia plasma

(Aterramento)
J

Console de Gas

"~ (Aterramento)

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

Mesa de Trabalho

\_I_

i

Barra de Aterramento Suplementar

Figura a-2 Configuracao alternativa de conexao de aterramento

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

SECAO 1 - IDENTIFICACAO DA COMPANHIA E DO PRODUTO QUIMICO

[Nome do Produto: Refrigerante da Tocha Hypertherm |

[ Data: Abril 2, 1996 |

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

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

Informacoées do Produto: (603) 643-3441

SECAO 2 - COMPOSIGCAO / INFORMAGCAO DOS INGREDIENTES

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

SECAO 3 - IDENTIFICACAO DE PERIGO

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

Efeitos potenciais para a saude

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

Contato com a pele Contato prolongado ou repetido pode causar irritacao da pele.
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SECAO 4 — MEDIDAS DE PRIMEIRO SOCORROS

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

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

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

olhos procure um médico.

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

pele

SE(}i\O 5 - MEDIDAS CONTRA INCENDIO

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

quimico. Agua pode causar espuma.

Procedimentos especiais

contra incéndio Nenhum

Risco de explosao e

e A . Nenhum
incéndio

SECAO 6 - MEDIDAS DE CONTRA ACIDENTES

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

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

SECAO 7 —- MANUSEIO E ARMAZENAMENTO

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

Precaucéao de _ _
armazenamento | Armazene em um lugar seco e frio. Proteja contra o congelamento.
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SECAO 8 — CONTROLE DE EXPLOSAO / PROTECAO PESSOAL

Praticas de higiene

Utilize procedimentos normais para uma boa higiene.

Controles de engenharia

lavagem dos olhos.

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

EQUIPAMENTOS DE PROTEGAO INDIVIDUAIS

X | Respiracéo

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

X | Oculos ou protetor facial

Recomendado; os 6culos devem proteger contra respingos quimicos

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

SECAO 9 — PROPRIEDADES QUIMICAS E FiSICAS

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

Solubilidade na agua

Completa

Taxa de evaporacao

Nao determinada

SECAO 10 — ESTABILIDADE E REATIVIDADE

Estabilidade quimica

| Estavel

| X |

Instavel

Condicoes a evitar

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

Incompatibilidade

alvejantes cloridricos.

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

Perigosos produtos
decompostos

Monoxido de carbono pode ser formado durante a combustao.

Polimerizacao

|Néo ocorrera

| x|

| Pode ocorrer

Condicoes a evitar

Nao aplicavel

SECAO 11 - INFORMACOES TOXICOLOGICAS

Cancerigeno

Este produto contém elemento conhecido ou suspeito de cancerigeno.

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

Outros efeitos

Agudo

Nao determinado

Cronico

Nao determinado
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SECAO 12 - INFORMACOES ECOLOGICAS

Biodegradavel Considerado biodegradavel

Nao biodegradavel

SECAO 13 — CONSIDERACOES PARA DESCARTE

em areas sanitarias.

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

Recipiente reciclavel Sim | X

Nao

CODIGO | 2-HDPE

SECAO 14 - INFORMAQéES PARA TRANSPORTE

Classificacao do
Departamento de
Transporte do U.S.

Perigoso

N&o perigoso X

SECAO 15 - INFORMACAO REGULARIZADORA

Estado Regularizador dos USA [ N&o aplicavel

SECAO 16 — OUTRAS INFORMACOES

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

1 Azul Perigoso para a saude
1 Vermelho Flamabilidade

0 Amarelo Reacéao

— Branco Perigo especial

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

REGULADORES DE GAS

Nesta secéo:

Reguladores de gas.......cooiuiriiiieiiiee e
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Reguladores de gas

Reguladores de baixa qualidade nao fornecem pressdes consistentes e podem resultar em baixa qualidade de
corte e problemas na operacao do sistema. Utilize um regulador de alta qualidade, 1 estagio para manter
consistente a pressao de suprimento do gés, se utilizar tanque criogenio ou central. Utilize um regulador de alta
qualidade de 2 estagios para manter consistente a pressao de suprimento do gas de um cilindro de alta presséo.

Reguladores de alta qualidade listados abaixo estao disponiveis através da Hypertherm e estéo de acordo com as
especificacdes da U.S. Compressed Gas Association (CGA).

Em outros paises selecione reguladores de gas que estao em conformidade com as normas locais ou nacionais.

Regulador de 2 estagios Regulador de 1 estagios

Cadigo Descricao Qty.
128544 Kit: Oxygen, 2-Stage * 1
128545 Kit: Inert Gas, 2-Stage 1
128546 Kit: Hydrogen (H5, H35 and Methane) 2-Stage 1
128547 Kit: Air, 2 Stage 1
128548 Kit: 1 Stage (For use with cryogenic liquid Nitrogen or Oxygen 1
022037 Oxygen, 2-Stage 1
022038 Inert Gas, 2-Stage 1
022039 Hydrogen/Methane, 2-Stage 3
022040 Air, 2-Stage 1
022041 Line Regulator, 1-Stage 1

* Kits incluem conexdes apropriadas
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Apéndice D

TABELA DE STATUS DA TELA DE MANUTENCAO (NO. 18)

Nesta secéo:

Tabela de Status de ENraAda / SATTA.........ooieeee e et e e e e e e e e e e e e e e e e e eee s e e s s eesaaaeeeeseesnans d-2
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APENDICE D — TABELA DE STATUS DA TELA DE MANUTENCAO (NO. 18)

Tabela de status de entrada / saida

[ Porta 0 | Enderego base 224H |saida | [Porta1 |Endereco base 225H |[Entrada | [Porta2 |Endereco base 226H |saida |
Bit 0 Selecionar 160 A Pino 47 Bit 0 Alimentagao de entrada ativa  Pino 31 Bit 0 Liga/desliga da saida CC Pino 15
Bit 1 Selecionar 80 A Pino 45 Bit 1 Detecgéo de fase ausente Pino 29 Bit 1 Selecdo de 160 Ado escravo  Pino 13
Bit 2 Selecionar 40 A Pino 43 Bit 2 Temp do chopper no. 1 OK Pino 27 Bit 2 Selegao de 80 A do escravo Pino 11
Bit 3 Selecionar 20 A Pino 41 Bit 3 Temp do chopper no. 2 OK Pino 25 Bit 3 Selegdo de 40Ado escravo  Pino 9
Bit 4 Selecionar 10 A Pino 39 Bit 4 Temp_Airflow_OK Pino 23 Bit 4 Selecéo de 20 A do escravo Pino 7
Bit 5 Selecionar 1_10 corrente / Bit 5 Corrente de saida OK Pino 21 Bit 5 Selecéo de 10 A do escravo Pino 5

cabo_checkC_out Pino 37 Bit 6 Alimentagao de entrada do Bit 6 Corrente do escravo 1_10 Pino 3
Bit 6 Controle do ventilador Pino 35 escravo ativa Pino 19 Bit 7 Controle do ventilador do escravo Pino 1
Bit 7 Controle do contactor Pino 33 Bit 7 Escravo sem deteccao de fase Pino 17

[ Porta 3 | Enderego base 220H |[Entrada | [Porta4 |Endereco base 221H |[Saida | [Porta5 |Endereco base 222H |Entrada |
Bit 0 Chopper escravo no. 1 OK Pino 47 Bit 0 Controle do contactor do escravo Pino 31 Bit 0 Entrada sobressalente da
Bit 1 Chopper escravo no. 2 OK Pino 45 Bit 1 Liga/desliga da saida CC do interface de plasma Pino 15
Bit 2 Slave-Temp_Airflow_OK Pino 43 escravo Pino 29 Bit 1 Master_door_interlock Pino 13
Bit 3 Corrente do escravo OK Pino 41 Bit 2 Controle da bomba Pino 27 Bit 2 Cable_checkA_in Pino 11
Bit 4 Entrada sobressalente Pino 39 Bit 3 Liquido refrigerante da tocha Bit 3 Slave_door_interlock Pino 9
Bit 5 Sentido da transferéncia Pino 37 no. 1 Pino 25 Bit 4 Cable_checkC _in Pino 7
Bit 6 Fluxostato do liquido refrigerante  Pino 35 Bit 4 Liquido refrigerante da tocha Bit 5 Gas_error Pino 5
Bit 7 Termostato do liquido refrigerante Pino 33 no. 2 Pino 23 Bit 6 Spare_in4 Pino 3

Bit 5 Saida do sobressalente Pino 21 Bit 7 Spare_in19 Pino 1
Bit 6 Transferéncia 1 Pino 19
Bit 7 Spare_out2 Pino 17

[ Porta 6 | Enderego base 50H [Saida | [Porta7 |Endereco base 51H |[Entrada | [Porta8 | Endereco base 52H |Entrada |
Bit 0 Spare_out14 Pino 47 Bit 0 Spare_in1 Pino 31 Bit 0 Spare_in11 Pino 15
Bit 1 Spare_out15 Pino 45 Bit 1 Spare_in2 Pino 29 Bit 1 Spare_in12 Pino 13
Bit 2 Spare_out16 Pino 43 Bit 2 Spare_in3 Pino 27 Bit 2 Spare_in13 Pino 11
Bit 3 Spare_out17 Pino 41 Bit 3 Spare_in6 Pino 25 Bit 3 Spare_in14 Pino 9
Bit 4 Spare_out7 Pino 39 Bit 4 Spare_in7 Pino 23 Bit 4 Spare_in15 Pino 7
Bit 5 Spare_out8 Pino 37 Bit 5 Spare_in8 Pino 21 Bit 5 Spare_in16 Pino 5
Bit 6 Spare_out20 Pino 35 Bit 6 Spare_in9 Pino 19 Bit 6 Spare_in17 Pino 3
Bit 7 Spare_out21 Pino 33 Bit 7 Spare_in10 Pino 17 Bit 7 Spare_in18 Pino 1

[ Porta 9 | Enderego base 200H |saida | [Porta 10 Endereco base 201H |saida | [Porta 11] Endereco base 202H |saida |
Bit 0 Transferéncia 2 Pino 47 Bit 0 Relé do arco piloto Pino 31 Bit 0 Gas_state1 Pino 15
Bit 1 Transferéncia 3 Pino 45 Bit 1 Selecéo de injegao de picos  Pino 29 Bit 1 Gas_state2 Pino 13
Bit 2 Selecionar 5 A Pino 43 Bit 2 Spare_out13 Pino 27 Bit 2 Gas_state3 Pino 11
Bit 3 Selecionar 2 A Pino 41 Bit 3 Inicio de ciclo do THC1 Pino 25 Bit 3 Spare_out19 Pino 9
Bit 4 Watchdog_out Pino 39 Bit 4 Inicio de ciclo do THC2 Pino 23 Bit 4 CNC_transfer Pino 7
Bit 5 Selecédo de 5 A do escravo Pino 37 Bit 5 Analog6_check_out Pino 21 Bit 5 CNC_motion Pino 5
Bit 6 Selecéo de 2 A do escravo Pino 35 Bit 6 Cable_checkA out Pino 19 Bit 6 THC1_corner_hold Pino 3
Bit 7 Cable_checkB_out Pino 33 Bit 7 Spare_out18 Pino 17 Bit 7 THC2_corner_hold Pino 1

| Porta 12] Endereco base 204H |[Entrada | [Porta 13] Endereco base 205H |[Entrada | [Porta 14] Endereco base 206H |Saida |
Bit 0 THC1 Retragdo completa Pino 47 Bit 0 Desabilitacdo no canto do CNC Pino 31 Bit 0 CNC pronto para disparar Pino 15
Bit 1 THC1 Instalagéo do cabo Pino 45 Bit 1 Sincronizagéo de plasma do CNC Pino 29 Bit 1 Transferéncia de arco do CNC  Pino 13
Bit 2 TCH1 Erro discreto Pino 43 Bit 2 Parada de emergéncia do CNC Pino 27 Bit 2 Movimentagao da maquina
Bit 3 THC2 Retragao completa Pino 41 Bit 3 Cabo da maquina do CNC do CNC Pino 11
Bit 4 THC2 Instalagéo do cabo Pino 39 instalado Pino 25 Bit 3 Retragdo completa do CNC Pino 9
Bit 5 TCH2 Erro discreto Pino 37 Bit 4 Entrada sobressalente do CNC Pino 23 Bit 4 Saida sobressalente do CNC ~ Pino 7
Bit 6 THC2 IHS completo Pino 35 Bit 5 Watchdog_interlock Pino 21 Bit 5 Erro de sistema do CNC Pino 5
Bit 7 Partida do sistema do CNC Pino 33 Bit 6 THC1 IHS completo Pino 19 Bit 6 Selecéo serial 1 Pino 3

Bit 7 Cable_checkB_out Pino 17 Bit 7 Selecéo serial 2 Pino 1

| | Canais seriais [End | [100H [Entradas analégicas |Entrada |
Com1  Porta de depuragao 03F8H Channel 0 Corrente total do canal Pino 31
Com2  Serial do visor 02F8H Channel 1 Verificagdo de alimentagao Pino 29
Com3  Serial do CNC 03E8H Channel 2 Nao usado Pino 27
Com4  Serial comutado do Channel 3 Nao usado Pino 25

THC1/THC2 02E8H Channel 4 Nao usado Pino 23
Channel 5 Nao usado Pino 21
Channel 6 Analog6_check_in Pino 19
Channel 7 Nao usado Pino 17
d-2 HD4070 Manual de operagao
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COMANDO THC E CNC SOFTWARE - INFORMACOES SUPLEMENTARES
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APENDICE E — COMANDO THC E CNC SOFTWARE — INFORMACOES SUPLEMENTARES

Protocolo serial do Command THC

Podem ser enviados comandos através de um link serial para controlar o funcionamento do controle de altura da
tocha. A interface é uma RS422 de 4 fios no cabo de interface da maquina (pinos (1) RX-, (20) RX+, (2) TX-, (21)
TX+). A estrutura serial funciona a 19.200 baud, 8 bits de dados, 1 bit de parada e nenhum bit de paridade. Todos os
bytes em uma mensagem serial constituem caracteres ASCII. Uma mensagem consiste de um caractere de inicio de
mensagem (>, 0x3E), 2 bytes para o identificador da mensagem (ID) (todas os IDs de mensagens devem estar em
caracteres maiusculos), dados com comprimento variavel, 2 bytes de checksum e um caractere de fim da
mensagem (<, 0x3C). Por exemplo: para colocar o THC em modo remoto >RM1D0<. ‘RM’ é o ID da mensagem, ‘1’ é
0 campo de dados e 0xDO0 é o checksum (2 digitos hexadecimais enviados como 2 caracteres ASCII). A resposta
para um comando aceito é (*, 0x5E) e a resposta para um comando invalido € (#, 0x23).

Alguns comandos podem ser consultados usando (?, 0x3F) como sendo a parte de dados. Por exemplo: para
consultar a tenséo de arco real >AV?D6<. A resposta a essa consulta seria >AV100058<, que representa uma
tenséo de arco real de 100,0 volts com um checksum de 0x58.

Erros podem ser recuperados através do link serial. Existe uma saida discreta no cabo de interface da maquina
(Pinos de erro do THC 14,33) que indica a ocorréncia de um erro. Usando o comando >CL8F<, os erros podem
ser limpos e recuperados. Uma resposta tipica pode ser >ERR-Motor Current Fault46<, ou, se ndo houver erro, a
resposta (*, Ox5E) sera retornada.

Listagem de comandos:

Comando ID  Dado Consulta Notas

Pierce Delay PD  0-9000 (0 a 9.000 segundos) sim Retardo antes da saida de movimento
(retardo na perfuragao)

Pierce Height Factor PH 50 - 300 (50% a 300%) sim Usado para ajustar a altura de perfuragéo
(fator de altura de perfuragao)

Preflow During IHS PF 0,1 (0 = desligado, 1 = ligado) sim Melhora o tempo de ciclo

(pré-fluxo durante o IHS)

IHS Stall Current SC 1-10 (1 =menor forga) sim Usado para ajustar a forga do estol
(corrente de estol do IHS)

IHS Speed [\ 1—10 (1= mais lenta) sim Usado para ajustar a velocidade do IHS
(velocidade do IHS)

IHS Test IH 0,1 (0 = funcionando, 1 = teste) nao Executa o teste do IHS

(teste do IHS)

Nozzle Contact Active NC 0,1 (0 = desligado, 1 = ligado) sim Ativa o IHS do contato do bico

(contato do bico ativo)

Machine Acceleration MA  0-9000 (0 a 9.000 segundos) sim Retarda o controle de tenséao

(aceleragao da maquina)

Maintenance Mode MT  Sem dados nao Modo de manutencao

(modo de manutengao)

Auto Kerf AK 0,1 (0 = desligado, 1 = ligado) sim Desativa o controle de tenséo no kerf
Actual Arc Voltage AV ? (somente consulta) sim O valor retornado é 1/10 volts

(tenséo real do arco)

Automatic Voltage Control AA 0,1 (0 =manual, 1 = automatico)  sim Controle de tensao automatico ou manual
(controle automatico de tensao)

Retract RE 0,1 (0 = total, 1 = parcial) sim Retragao total ou parcial

(retracao)

Retract Distance RH  0-8000 (0 a 8.000 polegadas) sim Precisa estar em retragao parcial
(distancia de retragao)

Remote Mode RM 0,1 (0 = desligado, 1 = ligado) sim Precisa estar LIGADO para usar o link serial
(Modo remoto)

10 Rev RI ? (somente consulta) sim Revisao de E/S

RT Rev RR  ? (somente consulta) sim Revisao em tempo real

Homing Speed HS 1-10 (1 = mais lenta) sim Velocidade de retorno

(velocidade de retorno)

Unit Conversion UN 0,1 (0 = polegadas, 1 = métrico) sim Unidades

(conversao de unidades)

Lifter Test LT Sem dados nao Executa o teste do suporte motorizado
(teste do suporte motorizado)
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APENDICE E — COMANDO THC E CNC SOFTWARE — INFORMACOES SUPLEMENTARES

Cut Height CH 0-1000 (0 a 1.000 polegadas) sim Usado para ajustar a altura de corte
(altura de corte)

Arc Voltage Set-point VS 500 - 3000 (50.0 a 300.0 volts) sim Usado para ajustar o controle de tensao
(ponto de regulagem da tenséo do arco)

Step Up S+  Sem dados nao Move para cima com um incremento fixo
(um degrau para cima)

Step Down S- Sem dados nao Move para baixo com um incremento fixo
(um degrau para baixo)

Jog Up J+ Sem dados nao Movimento continuo para cima

(salto para cima)

Jog Down J- Sem dados nao Movimento continuo para baixo

(salto para baixo)

Clear Error CL  Sem dados nao Limpa o erro, envia o string de erro
(limpar erro)

Flush Buffers FL Sem dados nao Reinicializa os buffers RX e TX

(liberar os buffers)

Error code EC  ? (somente consulta) sim Envia o nimero do cédigo de erro
(codigo de erro)

Notas do aplicativo:

1.

2.

O THC precisa estar no modo manual para se executar os movimentos Jog up, Jog down, Step up e Step down
(controle automéatico de tensao = 0).

Quando o THC recebe um comando Jog up ou Jog down, ele move a tocha para cima/baixo por 50
milisegundos. Se um novo comando nao for recebido apds esse tempo, 0 movimento sera interrompido. Para
obter um movimento continuo, é necessario que o comando Jog seja enviado repetidamente em intervalos de
tempo inferiores a 50 milisegundos.

O comando Error code SOMENTE recupera o cédigo de erro, ele nao limpa o erro. Para limpar um erro é
necessario enviar o comando CL (limpar erro).

Os comandos de revisao (RR e RI) retornam a representacao decimal das revisées armazenadas (como
caracteres ASCII) no firmware.

O ajuste da distancia de retracao (RH) so é aplicavel quando o THC esta em retracao parcial

(retracao = 1).

Para forcar o suporte motorizado a ir para a posicéao de retorno envie a seguinte série de comandos: RE1, REO
(retracao parcial, entao retragao total: isto forcara uma sequiéncia para a posicao de retorno).

Cédigos de erro:

Cédigo  String de erro

0 “ERR-Torch is in LOWER LIMIT” (erro-tocha esta no limite inferior)

1 “ERR-Torch is in HOME LIMIT” (erro-tocha esta no limite do retorno)

2 “ERR-EEPROM checksum Error” (erro-erro de checksum de EEPROM)

3 “ERR-Lifter NOT Installed” (erro-suporte motorizado ndo instalado)

4 “ERR-Motion FAIL” (erro-falha de movimentagao)

5 “ERR-Watch Dog Timeout FAIL” [erro-falha de tempo limite do watch dog (controle de alerta)]
6 “ERR-InterProcessor Comm Fail” (erro-falha de comunicagao entre processadores)

7 “ERR-Nozzle Contact at Home” (erro-contato do bico na posicao de retorno)

8 “ERR-Cycle Start ON at INIT” (erro-inicio de ciclo LIGADO em INIT)

9 “ERR-Motor Current Fault” (erro-falha de corrente do motor)

10 “ERR-Machine Cable Missing” (erro-faltando o cabo da maquina)

11 “ERR-Plasma Cable Missing” (erro-faltando o cabo de plasma)

12 “ERR-Robotic Limit FAIL” (erro-falha de limite robdtico)

13 “ERR-DIAG FAIL REPOWER THC” (erro-falha de diag; realimente o THC)

14 “ERR-IOP CHECKSUM FAIL” (erro-falha de checksum de IOP)

15 “ERR-RTP CHECKSUM FAIL” (erro-falha de checksum de RTP)

16 “ERR-NO ERROR” (erro-nenhum erro)
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Interface serial do CNC

A tabela abaixo destina-se a dar uma idéia de quais comandos e informacdes de status podem ser transferidos
pelo link serial. Essa informacéo nao é suficiente para o desenvolvimento de software. Se vocé estiver planejando
desenvolver software para interface com o HD4070, entre diretamente em contato com a equipe de engenharia da
Hypertherm para obter informagdes mais detalhadas e mais atualizadas. A Hypertherm ja desenvolveu uma DLL
(biblioteca de link dinamico) de baixo nivel que fornecera a interface basica do sistema de plasma para qualquer
controlador baseado em PC.

Diretrizes

(1) O sistema de plasma esta sempre "encarregado” do link serial: O software do sistema de plasma (PS) pode a
qualquer momento decidir ignorar as entradas feitas a partir da interface de usuario remota (CNC) e receber
comandos somente da sua console local.

(2) O CNC inicia todas as trocas de mensagens: O CNC envia um comando ou mensagem de consulta para o PS
e este retorna uma mensagem de resposta. O limite de tempo em que o CNC fica esperando por uma
resposta pode se esgotar e, neste caso, ele podera enviar a mensagem novamente.

(3) Todas as mensagens sao enquadradas por um par de caracteres de inicio de mensagem/fim de mensagem.

(4) Somente bytes ASCII serao transmitidos. Todas as mensagens incluem um checksum de dois bytes.

(5) Nenhum texto para exibicao sera transmitido. Mensagens de erro e descrigdes de processos serao
enumerados em um arquivo compartilhado entre o software do PS e o software do CNC.

Formato da mensagem

O formato genérico da mensagem sera:

caractere de inicio de mensagem (1 byte);
identificador da mensagem (3 bytes);
dados (comprimento variavel);

checksum (2 bytes);

caractere de fim de mensagem (1 byte).

Comandos do CNC para o PS

HELLO - solicita ao PS que indique se esta respondendo a mensagens seriais.
Dados da resposta — seqiiéncia de caracteres de identificacédo do hardware, por ex., “HD4070”

VERSION — (versao) — obtém informagdes sobre a atual versao do PS.
Dados da resposta — (versao do cddigo) (versao do banco de dados) delimitados por um espaco em branco

GET_STATE — obtém o estado do PS
Dados da resposta — niumero representando os estado da maquina.

LAST_ERROR — obtém o cddigo do erro mais recente

Dados da resposta — cédigo de erro da lista de Chris contendo as condi¢gbes de adverténcia/erro que sofreram
triagem

REMOTE_MODE - solicita mudanca para modo remoto

Dados da resposta — (nenhum) — responde efetuando a passagem para o modo solicitado.

GET_STD_PROCS, GET_CUST_PROCS - solicita todos os processos [padrao | personalizados] para o material
e a espessura especificados.
Comentario — Nao pode ocorrer durante a operagao de corte.
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Dados do comando — (material) (espessura), delimitado por um espago em branco, por ex., “3 23” solicita material
3, espessura 23

Dados da resposta — descri¢cbes dos processos separadas por avangos de linha (veja abaixo a descri¢céo do
processo)

GET_ACTIVE_PROC - solicita o processo atualmente ativo na fonte de alimentacao.

Comentario — Nao pode ocorrer durante a operacao de corte.

Dados da resposta — descricao do processo (veja a descricdo do processo abaixo); se nao houver processo ativo,
os dados da resposta terao um processo de nimero zero

READ_CTR1, READ_CTR2 - ler o contador/temporizador nimero 1 ou 2

Comentario — Somente o contador da tocha ativa pode ser lido durante o corte.

Dados da resposta — seis campos de dados do contador/temporizador (veja o Counter_Timer_Text abaixo),

delimitados por espagos em branco

ZERO_CTR1, ZERO_CTR2 - retorna o contador/temporizador especificado para zero

Comentario — Nao tem efeito se emitido durante uma operacgéo de corte, devido a preocupagdes com interferéncia
eletromagnética/acesso a unidade de disco.

Dados da resposta — (nenhum)

LOAD_STD_PROC, LOAD_CUST_PROC - carrega o processo especificado

Comentario — Sera ignorado se emitido durante operagéo de corte.

Dados do comando — (material) (nimero do processo) delimitados por um espago em branco

Dados da resposta — (nimero do processo carregado) O nimero de processo zero é reservado para indicar um erro.

GET_DFLT_PROC - obtém o numero de processo do processo padrao
Comentario — Nao tem efeito se emitido durante uma operacao de corte, devido a preocupacdes com interferéncia
eletromagnética/acesso a unidade de disco.
Dados da resposta — (material) (nimero do processo) (O=padrao ou 1=personalizado) delimitados por espacos em
branco, por ex., “3 33 1” significa que o processo padrao é material=3, proc_number=33,
personalizado

SAVE_PROC - salva as configuragdes atuais no banco de dados personalizado; torna este o processo ativo
Comentario — Nao pode ser emitido durante a operagao de corte.
Dados da resposta — (proc_number carregado) ou zero quando houver erro

GET_CONFIG - solicita a descrigao da configuragédo atual do hardware
Dados do comando — (nenhum)

Dados da resposta — (tochas instaladas)(THC instalado)(escravo instalado), como nos dados do comando
SET_CONFIG

SET_CONFIG - envia a descricao da configuracao atual do hardware para o0 modo de configuracao do PS
Comentario — A configuragao nao pode ser alterada durante o corte.
O atual HD4070 nao permite uma configuracao de escravo.

Dados do comando — (tochas instaladas)(THC instalado)(escravo instalado)

na forma de um Unico numero decimal de trés digitos, ou seja, sem espacos

tochas instaladas: O=nenhuma, 1=primeira, 2=segunda, 3=ambas

THC instalado: 0=nenhum, 1=primeiro, 2=segundo, 3=ambos

escravo instalado: 0=nao, 1=sim

por ex., “110” significa que esta instalada a Tocha no. 1 com um THC
Dados da resposta — (nenhum)

GET_TORCH - determina a tocha atualmente selecionada
Dados da resposta — (niumero da tocha ativa)
numero: O=nenhuma tocha, 1=primeira tocha, 2=segunda tocha

SET_TORCH1, SET_TORCH2 — seleciona a tocha especificada
Comentario — A fonte de alimentagao nao permite troca de tocha durante o corte.
Dados da resposta — (nimero da tocha selecionada)

numero: O=nenhuma tocha, 1=primeira tocha, 2=segunda tocha

THC_MANUAL, THC_AUTO - coloca o THC da tocha atual em modo manual ou automatico
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Comentario — Durante a partida, a fonte de alimentagao coloca o THC em modo AUTO.

Apds a partida, o modo do THC sé se altera através de comando do operador.

O THC néao retorna automaticamente para o modo AUTO quando um corte é iniciado.
Dados da resposta — configuragao do THC. A resposta € THC_MANUAL ou THC_AUTO.

THC_SLEW_UP, THC_SLEW_DOWN - inicia a virada do THC ativo
Comentario — Existe uma protecéo de hardware que pode terminar o comando de virada prematuramente.
Dados da resposta — configuragao do THC

THC_SLEW_STOP - péra a virada do THC
Dados da resposta — configuragao do THC

THC_JOG_UP — move o THC para cima (para longe da pega de trabalho) em um incremento fixo
Dados da resposta — configuragao do THC

THC_JOG_DOWN — move o THC para baixo (na direcdo da peca de trabalho) em um incremento fixo
Comentario — A protegao de hardware pode anular este comando.
Dados da resposta — configuragao do THC

READ_PLASMA_AMPS - obtém a corrente real do arco
Dados da resposta — corrente do arco em amperes. A corrente do arco é zero quando a tocha nao esta cortando

READ_PLASMA_VOLTS — obtém a tenséao real do arco
Dados da resposta — tenséo do arco em décimos de volt
a tenséo do arco é zero quando a tocha nao esta cortando
a tens&o do arco é zero se nao houver um THC instalado na tocha ativa

SET_CUTSPEED - ajusta a velocidade de corte RECOMENDADA, (til para a personalizagao
Dados do comando — a nova velocidade de corte recomendada em polegadas por minuto
Dados da resposta — a velocidade de corte recomendada em polegadas por minuto

GET_INLET_GAS_ n, (n=1,2,3) — obtém o tipo e a presséo de entrada do gas especificado

Dados da resposta — (tipo de gas) (pressao do gas em psig) delimitados por um espago em branco o tipo de gas é
uma enumeracédo do CNCdatadefs.h; ele pode ser NO_GAS
a pressao do gas é a pressao de fornecimento do tubo de aeracao; ela pode ser zero

GET_GAS_FLOW_XX_n, (XX=PreCut, CuT, PreShield, SHield), (n=1,2) — obtém a vazao do gas especificado
Dados da resposta — a vazao do gas como uma porcentagem do total, por ex., “50” significa metade do fluxo

GET_GAS_TYPE_XX_n, (XX=PreCut, CuT, PreShield, SHield), (n=1,2) — obtém o tipo do gas especificado (por
ex., oxigénio)
Dados da resposta — tipo enumerado do gas

SET_GAS_FLOW_XX_n, (XX=PreCut, CuT, PreShield, SHield), (n=1,2) — ajusta a vazao do gas especificado
Comentario — o recebimento desse comando terminara qualquer teste de vazao de gas que esteja em andamento
Dados do comando — a vazao do gas como uma porcentagem do total, por ex., “50” significa metade do fluxo
Dados da resposta — a vazao do gas como uma porcentagem do total, por ex., “50” significa metade do fluxo

SET_NOMINAL_AMPS - altera o ponto de regulagem da corrente do arco
Dados do comando — o ponto de regulagem desejado para a corrente do arco
Dados da resposta — o ponto de regulagem real da corrente do arco em amperes

SET_NOMINAL_VOLTS - altera a tenséo do arco
Dados do comando — a tenséo do arco desejada
Dados da resposta — a tensao do arco obtida em décimos de volt
caso ndo haja um THC instalado, a tensao do arco sera sempre zero
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SET_THC_PARAMS - ajusta todos os parametros do THC. Nao pode ser emitido durante a operacéo de corte.
Dados do comando — os parametros do THC na forma de valores inteiros delimitados por espagos em branco

fator de altura de perfuracéo, porcentagem

retardo na perfuragao, décimos de segundos

velocidade IHS, 1 a 10 (escala arbitraria)

forca de estol IHS, 1 a 10 (escala arbitraria)

velocidade de retracdo, 1 a 10 (escala arbitraria)

altura de retracéo, milésimos de polegada

contato do bico, O=desligado, 1=ligado

altura de corte, milésimos de polegada

autokerf, O=desligado, 1=ligado

retardo da aceleracdo da maquina, milésimos de segundo (0-9000 = 0 a 9.000 segundos)
Dados da resposta — configuragao do THC

GET_THC_PARAMS - obtém todos os parametros do THC

Dados da resposta — os parametros do THC atualmente ajustados, no mesmo formato do comando
SET_THC_PARAMS uma altura de perfuragéo (o primeiro parametro)
igual a zero indica que a lista de parametros é invalida

THC_IHS_TEST_START - inicia o teste da configuracdo do IHS: O THC se move na diregcdo da pecga de trabalho
até que o contado seja sentido
Dados da resposta — (nenhum)

THC_IHS_TEST_STOP - para o teste
Dados da resposta — (nenhum)

GAS_CUTFLOW_TEST_START - inicia o teste dos gases de fluxo de corte
Dados da resposta — (nenhum)

GAS_CUTFLOW_TEST_ STOP — para o teste
Dados da resposta — (nenhum)

GAS_PREFLOW_TEST_START - inicia um teste dos gases de pré-fluxo
Dados da resposta — (nenhum)

GAS_PREFLOW_TEST_ STOP — para o teste
Dados da resposta — (nenhum)

Respostas do sistema de plasma

BAD_CHECKSUM - o checksum recebido n&o coincide com o checksum computado
Dados da resposta — (nenhum)

BAD_COMMAND - comando ilegal ou desconhecido
Dados da resposta — (nenhum)

CUTTING - o PS esta cortando e ira ignorar o comando enviado a partir do CNC
Dados da resposta — (nenhum)

LOCAL_MODE — o PS esta em modo local e ndo ira processar comandos enviados a partir do CNC
Dados da resposta — (nenhum)

LOCAL_CHANGES - o PS pode ter alterado localmente os parametros ou o banco de dados desde a Ultima
consulta emitida pelo CNC
Dados da resposta — (nenhum)

PS_ERROR - 0 PS esta com um erro interno de software ou configuragao
Dados da resposta — (codigo de erro)
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APENDICE E — COMANDO THC E CNC SOFTWARE — INFORMACOES SUPLEMENTARES

Sugestoes para a expansao serial do CNC para varios sistemas de plasma

As sugestdes a seguir permitem que um unico sistema CNC possa fazer interface com varios sistemas de plasma
HD4070 usando a interface serial. Entre em contato com a Hypertherm Engineering para obter mais informagoes.

1.

Se o controlador CNC for baseado em PC, a maneira mais simples sera a adicao de uma placa de expanséao
de E/S com o numero correto de portas seriais RS422. Essas placas de expansao estao disponiveis em
diversos fornecedores. Obviamente, o software precisa ser desenvolvido para suportar a porta dedicada para
cada sistema de plasma.

Se o controlador CNC estiver limitado a uma Unica porta serial, podera ser possivel adicionar externamente
uma chave serial controlada por software. Esse tipo de dispositivo intercepta os codigos de controle no link
serial que sdo usados para comutar a conexao serial para qualquer um dos varios canais disponiveis. Mais
uma vez, o software do CNC precisa ser desenvolvido para suportar esse tipo de dispositivo. Dispositivos
desse tipo podem ser encontrados na BLACK BOX INC., cujo telefone é (877) 877-2269 (EUA).

Caso o controlador CNC possua uma conexao Ethernet, entdo sera possivel usar um conversor Ethernet para
serial, tal como os vendidos pela LANTRONIX INC. (949) 453-3990 (EUA). Esses dispositivos possuem um
enderego IP configuravel e podem ser usados para fornecer interfaces seriais independentes para cada
sistema de plasma. Mais uma vez, o software do CNC precisa ser desenvolvido para suportar essa
abordagem.

Configuracao da placa de dip switch
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Configuracao de maquinas simples

Chave numero 4 deve estar na posicao ON numa configuragao de sistema simples. Chave 1, 2 e 3 sdo em OFF.
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APENDICE E — COMANDO THC E CNC SOFTWARE — INFORMACOES SUPLEMENTARES

Configuracao de maquina multipla

Até 8 sistemas podem ser interligados em série.
Cada fonte de energia contém um numero ID ajustado-se os dip switches como mostrado na préxima pagina.

A série deve ser terminada ajustando o nimero 4 na Ultima maquina a série para a posi¢ao ON.

Interface RS-422 Multidrop para sistemas multiplos de HD4070

Controlador CNC

RS422 RX ¢——

HD4070
Fonte de alimentacéo

RS422 TX

A4

ID=0
Determinado pelo DIP switch

RS422 TX
RS422 RX

hd

ID=1
Determinado pelo DIP switch

RS422 TX
RS422 RX

hd

ID=2
Determinado pelo DIP switch

RS422 TX Resistor de terminagao
RS422 RX por DIP switch
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APENDICE E — COMANDO THC E CNC SOFTWARE — INFORMACOES SUPLEMENTARES

Cofiguracoes dos dip switch para multiplas maquinas

CUIDADO

Danos na PCB podem acontecer se qualquer maquina tenha a chave numero 4 na posicao

ON exceto pela ultima maquina em série ou em uma configuragao simples.
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Posicao da chave numero 4

Ultimo na série

440

Todos os outros
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Apéndice F

PILHA PC-104: POSICOES DOS JUMPERS

Nesta secao:

Pilha PC-104: POSICOES GOS JUMPETS ...cciutieiiiieeiiitieaitteeeeiteeaattee e steeesate e e sabe e e sabe e e aabe e e sabeeeaabeeesbeeesabeeeeanbeeeanbeeeanbeeennnes f-2
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APENDICE F — PILHA PC-104: POSICOES DOS JUMPERS

Pilha PC-104: Posicoes dos jumpers

Placa da CPU (B1)

Bloco de jumpers Posicao Jumper Bloco de jumpers Posicao Jumper
J9 1,2 aberto J26 1,2 jumper
3,4 aberto 3 aberto
5,6 aberto
7,8 jumper J29 1 aberto
9,10 aberto 2,3 jumper
11,12 jumper
13,14 jumper J31 1,3 jumper
15,16 aberto 2,4 aberto
17,18 jumper 5,6 jumper
7,9 jumper
J8 1,2 jumper 8,10 jumper
aberto
J5 todos abertos
J11 1,2 aberto
3,4 jumper J6 todos abertos
5,6 aberto
J14 1,2 jumper
J27 todos abertos
J28 todos abertos
J23 1,2 aberto
aberto
J24 1,2 jumper
aberto
J22 todos abertos
J16 todos abertos
J30 1 aberto
2,3 jumper
J32 1,2 aberto
3,4 aberto
6,8 jumper
57 jumper
9,10 jumper
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APENDICE F — PILHA PC-104: POSICOES DOS JUMPERS

Placa da memdria flash (B2)

Bloco de jumpers Posicao Jumper
J1 todos abertos
Placa serial dual (B3)

Bloco de jumpers Posicao Jumper

J1 1,2 jumper

J2 todos abertos

J3 todos abertos

J5 todos abertos

J6 todos abertos

J7 1,2 abertos
3,4 abertos
5,6 abertos
7.9 jumper
8,10 jumper

J8 1,2 jumper

J9 1,2 abertos
3,4 jumper

E/S digital de 48 canais no. 1 (B4)

Bloco de jumpers Posicéo Jumper

JP1 1,2 jumper
3 abertos

JP2 1,2 abertos
3,4 jumper
5,6 abertos

JP3 1,2 jumper
3 abertos

JP4 1,2 abertos
3,4 jumper
5,6 abertos

JP5 13,14 jumper
todos os outros abertos

SWi1 1 OFF
2,3,4 ON
5 OFF
6,7,8 ON
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APENDICE F — PILHA PC-104: POSICOES DOS JUMPERS

E/S digital de 48 canais no. 2 (B5)

Bloco de jumpers Posicéo Jumper
JP1 1,2 jumper
3 aberto
JP2 1,2 aberto
3,4 jumper
5,6 aberto
JP3 1,2 jumper
3 aberto
JP4 1,2 aberto
3,4 jumper
5,6 aberto
JP5 13,14 jumper
todos os outros abertos
SWi1 1 OFF
2,3,4 ON
5 ON
6,7,8 ON

Placa analégica (B6)

Bloco de jumpers Posicao Jumper
J2 1,2 jumper
Ja 1 aberto
2,3 jumper
J5 1 aberto
2,3 jumper
J6 1,2 aberto
3,4 jumper
5,6 aberto
7,8 jumper
J8 1,2 jumper
3,4 jumper
J7 todos abertos
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