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Registre o seu novo sistema Hypertherm
Beneficios do registro

B Seguranca: O registro nos permite entrar em contato com vocé em caso de uma
improvavel ocorréncia de notificagdo de seguranga ou qualidade.

B Educacao: O registro lhe da acesso irrestrito ao conteudo de treinamento do produto
on-line por meio do Instituto de Corte da Hypertherm.

B Confirmacéao de propriedade: O registro pode ser usado como comprovante de
compra em caso de perda de seguro.

Acesse www.hypertherm.com/registration para fazer um registro facil e rapido.

Se vocé tiver qualquer problema com o processo de registro do produto, entre em contato pelo e-mail
registration@hypertherm.com.

Para seu controle

Numero de série:

Data da compra:

Distribuidor:

Notas de manutencio:

Informacoes sobre a garantia

Vocé pode encontrar informagdes sobre a garantia do seu produto em www.hypertherm.com/warranty.
Informacoes sobre reciclagem

Vocé pode encontrar informagdes de reciclagem para seu produto em
www.hypertherm.com/resources/system-support/recycling/.
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Hanover, NH 63755 USA
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Informacoes sobre seguranca

ADVERTENCIA! Antes de operar qualquer equipamento da Hypertherm, leia as instrugées de seguranga no manual do
seu produto, o Safety and Compliance Manual (Manual de Seguranca e Conformidade) (80669C), o Waterjet Safety and
Compliance Manual) (Manual de Seguranga e Conformidade de Jato de Agua) (80943C) e o Radio Frequency Warning
Manual (Manual de Adverténcia de Radiofrequéncia) (80945C). Ndo seguir as instrugdes de seguranca pode resultar em
leséo corporal ou danos ao equipamento.

Copias dos manuais podem ser fornecidas com o produto nos formatos eletrénico e impresso. As copias eletronicas também
estdo em nosso site. Muitos manuais estao disponiveis em varios idiomas em www.hypertherm.com/docs.

Beckhoff € uma marca comercial da Beckhoff Automation GmbH & Co. KG. Belden é uma marca comercial da Belden Inc. EtherCAT é uma
marca comercial da Beckhoff Automation GmbH. Phillips ¢ uma marca comercial da Phillips Screw Company. Wi-Fi ¢ uma marca comercial
da Wi-Fi Alliance.

Core, CorePlus, EDGE, EasyConnect, HPR, HyDefinition, Hypertherm, LongLife, OptiMix, Tecnologia de resposta a arco, TorchConnect,
VWI, XPR, XPR170, XPR300, and XPR460 sdo marcas comerciais da Hypertherm, Inc. e podem estar registradas nos Estados Unidos e/ou
em outros paises. Todas as demais marcas comerciais constituem propriedade de seus respectivos donos.

A gestédo ambiental ¢ um dos principais valores da Hypertherm e é essencial para o nosso sucesso e para o sucesso dos nossos clientes.

Esforgamo-nos para reduzir o impacto ambiental em tudo que fazemos. Para obter mais informagdes: www.hypertherm.com/environment.

©2017 — 2025 Hypertherm, Inc.
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Compatibilidade eletromagnética (EMC)

Introducao Compatibilidade
eletromagnética (EMC)

O equipamento da Hypertherm marcado com as letras CE &
construido em conformidade com o padrdo EN60974-10. O
equipamento deve ser instalado e usado de acordo com as

informagdes abaixo para alcangar compatibilidade eletromagnética.

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

medidas para reduzir ainda mais a interferéncia.

Esse equipamento de corte se destina exclusivamente ao uso em

ambiente industrial.
Instalacao e uso

O usuario é responsavel por instalar e usar o equipamento de plasma

de acordo com as instrugdes do fabricante.

Se for detectada qualquer perturbagéo eletromagnética, sera entao
responsabilidade exclusiva do usuario solucionar a situagdo com

a ajuda da assisténcia técnica do fabricante. Em alguns casos,

essa agao corretiva pode ser tdo simples quanto aterrar o circuito

de corte, consulte Aterramento da pecga de trabalho. Em outros
casos, podera envolver a construgao de uma malha eletromagnética
que encerre a fonte de alimentagéo e a obra juntamente com

seus respectivos filtros de entrada. Em qualquer dos casos, as
perturbagdes eletromagnéticas devem ser reduzidas ao ponto de ndo

poderem mais causar nenhum problema.
Avaliacao da area

Antes de instalar o equipamento, o usuario devera fazer uma avaliagéo
de possiveis problemas eletromagnéticos na area circundante. Os

seguintes fatores deveréo ser levados em consideragéo:

a. A existéncia de outros cabos de alimentagao, cabos de
controle, cabos de sinalizacéo e telefénicos situados acima,

abaixo e adjacentes ao equipamento de corte.
b. Transmissores e receptores de radio e televiséo.
c. Computadores e outros equipamentos de controle.

d. Equipamento de seguranga essencial, por exemplo, guarda de

equipamentos industriais.

e. A saude das pessoas que estdo em volta, por exemplo,

pessoas que usam marca-passo ou aparelhos auditivos.

f. Equipamento usado para calibragao ou medigéo.

g. Imunidade de outros equipamentos existentes no local. O
usuario devera certificar-se de que os demais equipamentos
que estédo sendo usados no local sdo compativeis. Isto podera

requerer medidas de protegédo adicionais.

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

atividades devem ser realizadas.

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

dependéncias.

Métodos de reducao de emissoes

Suprimento da rede elétrica

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

rede elétrica.

A possibilidade de efetuar blindagem, com conduite metalico ou
equivalente, do cabo de suprimento dos equipamentos de corte de
instalagdo permanente deve ser considerada. A blindagem deve

ser eletricamente continua ao longo de todo o seu comprimento. A
blindagem devera ser conectada ao suprimento da rede elétrica a fim
de manter bom contato elétrico entre o conduite e a protegéo da fonte

de alimentacgéo de corte.
Manutencao do equipamento de corte

O equipamento de corte deve ser submetido a manutengéo de

rotina, segundo as recomendagdes do fabricante. Todas as portas e
tampas de acesso e de servigo devem estar fechadas e devidamente
apertadas quando o equipamento de corte estiver em operagéo. O
equipamento de corte ndo deve ser modificado de forma alguma,
exceto conforme estipulado nas instrugdes escritas do fabricante. Por
exemplo, os centelhadores que impactam o arco e os dispositivos

de estabilizagao devem ser ajustados e sua manutengéo efetuada de

acordo com as recomendagdes do fabricante.
Cabos de corte

Os cabos de corte devem ser mantidos tao curtos quanto possivel,
devem ser posicionados proximos uns aos outros e ficar no nivel do

chéao ou proximo ao nivel do chéo.
Fixacao equipotencial

Deve-se considerar fixar todos os componentes metalicos na

instalagcdo de corte e de forma adjacente a instalagao de corte.
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Entretanto, se forem afixados a pega de trabalho, os componentes
metalicos aumentaréo o risco de que o operador leve um choque
se tocar nesses componentes metalicos e no eletrodo (bico dos

cabecotes de laser) ao mesmo tempo.

O operador deve usar material isolante para proteger-se de todos os

componentes metalicos assim afixados.
Aterramento da peca de trabalho

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

de estruturas de ago — é possivel que, em certos casos (mas ndo
em todos), uma conexao que fixe a pega de trabalho a terra reduza
emissoes. E preciso ter cuidado para evitar que o aterramento da
pega de trabalho aumente o risco de lesdes aos usuarios ou que
danifique outros equipamentos elétricos. Quando necessario, a
conexéo da pega de trabalho a terra deve ser efetuada por meio de
conexao direta a pega de trabalho; entretanto, em alguns paises

que proibem a conexao direta, a fixagdo deve ser obtida por meio de
capacitancias adequadas, selecionadas de acordo com os normas

nacionais.

Nota: Por motivos de seguranca, o circuito de corte pode ou nao

ser aterrado. A alteragao dos detalhes referentes ao aterramento

s6 deve ser autorizada por uma pessoa competente para avaliar se

as alteragdes aumentaréo o risco de lesdes se, por exemplo, forem
permitidos percursos de retorno capazes de danificar o circuito de
aterramento de outros equipamentos. Mais orientagdes sao fornecidas
no IEC 60974-9, Equipamento de Soldagem de Arco, Parte 9:

Instalagao e Uso.
Triagem e blindagem

A blindagem e a protegao seletivas de outros cabos e equipamentos
localizados na area circundante podem reduzir os problemas de
interferéncia. No caso de aplicagdes especiais, pode-se considerar a

blindagem de toda a instalagao de corte a plasma.
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Terminologia XPR para corte a plasma

sistema de corte XPR"

A fonte de alimentagéao a plasma, o console de conexdo de gas, o console de conexédo da tocha e
a tocha.

Sistema de corte ou maquina de corte

O sistema de corte XPR, Controle Numérico Computadorizado (CNC), suporte motorizado da
tocha, mesa de corte e outros componentes.

Processo umido

Qualquer processo que usa agua como fluido de protegéo.
Processo seco

Qualquer processo que ndo usa agua como fluido de protegao.
Ferroso

Aco doce
Nao ferrosos

Aco inoxidavel e aluminio
Gases e fluidos

Hidrogénio (Hy), argénio (Ar), nitrogénio (N»), oxigénio (Oy), agua (H,0), F5 (95% nitrogénio, 5%
hidrogénio)
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Processos de gas de

Uma mistura de Ho-Argénio-Ny criada no console de conexao de gas. OptiMix™

Descricao e componentes do sistema de corte a plasma

O sistema de corte a plasma tem pelo menos quatro componentes principais e pode cortar uma grande
variedade de metais.

Os sistemas de corte a plasma XPR séo feitos para uso interno com ventilagéo correta para cortar uma
ampla gama de espessuras de ago carbono, ago inoxidavel e aluminio.

Um sistema de corte a plasma XPR possui estes componentes principais:

B Fonte de alimentagéo de plasma
B Console de conexdo de gas
B Console de TorchConnect™

B Tocha

Descricao da fonte de alimentacao do plasma

A fonte de alimentagéo a plasma é de 300 A, 210 VCC, com suprimento de corrente constante. Contém
um trocador de calor, ventiladores e uma bomba para resfriar a tocha e outros componentes eletronicos.

A fonte de alimentagéo a plasma é compativel com protocolos de comunicagéo serial RS-422 EtherCAT®
CNC sem fio e discretos para se comunicar com ou dispositivo sem fio.

O Diodo emissor de luz (LED) indicador de alimentagéo na fonte de alimentagéo a plasma indica o status
da alimentacéo:

B Acende uma luz &mbar quando a fonte de alimentacéo a plasma esta recebendo energia elétrica e a
chave remota liga/desliga esta na posicao desligada (OFF).

B Acende-se em verde quando a fonte de alimentagdo de plasma esta recebendo alimentagéo elétrica
e tanto a chave remota liga/desliga padrdo quanto a chave de desligamento remoto redundante (se
ativada) estéo na posicéo ligada (ON).

Descricao dos consoles de conexao de gas

Ha quatro tipos de consoles de conexéo de gas: Core™, CorePlus™, VWI" (injecdo de agua ventilada)
e OptiMix.

Cada tipo de console de conexdo de gas fornece um conjunto diferente de recursos de controle de gas.
Isso pode incluir fungdes de medicao de gas, com base no tipo de console de conexdo de gas e gases.
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O console de conexdo de gas tem um controle Placa de circuito impresso (PCB) e uma ignigao PCB. Se
o seu sistema de corte XPR estiver equipado com um console de conexao de gas OptiMix, também ha
um misturador de gas que possui seu proprio PCB de controle. Um LED verde de alimentagéo se acende
quando o console recebe energia.

% Em alguns sistemas de corte, uma chave remota liga/desliga e uma
chave remota redundante liga/desliga (se habilitada) controlam a energia
que vai para o console.

O console de conexao de gas CorePlus tem muitos dos mesmos recursos que o console Core. A
principal diferenca ¢ que CorePlus tem uma linha de gas para o argdnio. Para usar um console CorePlus,
vocé devera instalar a revisdo U (ou posterior) do firmware XPR. Consulte o Boletim de servico de
campo da atualizagdo de firmware da XPR (10084813) A documentagéo técnica esta disponivel em
www.hypertherm.com/docs.

Descricao do console TorchConnect

O console TorchConnect fornece todas as conexdes de energia, gas e refrigeracéo para a conexao a
tocha.

TorchConnect console possui valvulas proporcionais, valvulas solenoides e transdutores de presséo. O
TorchConnect console também tem um controle PCB e um contato 6hmico PCB. Um LED indicador de
alimentacéo se acende quando o console recebe energia.

S Em alguns sistemas de corte, uma chave remota liga/desliga e uma

chave remota redundante liga/desliga (se habilitada) controlam a energia
gue vai para o console.

Descricao da tocha

O conjunto da tocha tem uma luva de montagem da tocha, um receptaculo da tocha, uma tocha e um tubo
de agua.

O receptaculo da tocha tem uma valvula de selegdo de gas. Consumiveis instalados na tocha.

A tocha XPR tem pecgas consumiveis de ago-carbono instaladas nele.300 A Consulte Kits iniciais de
consumiveis na pagina 468 se necessario.

Para obter orientagdes sobre como escolher os melhores consumiveis para suas necessidades de corte
ou marcacéo, consulte o XPR Cut Charts Instruction Manual (Manual de instrucées de tabelas de corte
da XPR) (809830).
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Especificacoes da alimentacao de plasma

O coédigo do produto e algumas especificagdes diferem para cada tipo de alimentacgao de plasma.

Figura 1 - Dimensoes da fonte de alimentagéo de plasma

1 842 mm (33,14 pol.)

2 1.238 mm (48,75 pol.)

3 1.248 mm(49,12in.)

Tabela 1 - Especificagbes gerais da fonte de alimentagao de plasma

Tensdo maxima de circuito aberto (Ug)

360 VCC

Corrente de saida maxima (lo)

300 A

Tensio de saida (Ug)

50 VCC - 222 VCC

Especificagdes do ciclo de trabalho (X)

100% at 66,5 kW, 40°C (104°F)

Faixa de temperatura do ambiente operacional

>0 °C - 40 °C (>32 °F - 104 °F) - Aplica-se apenas a sistemas de corte

que usam agua como fluido de protegéo.

-10°C - 40 °C (14 °F - 104 °F) - Aplica-se apenas a sistemas de corte
que ndo usam agua como um fluido de protecao.

Apenas sistemas equipados com VWI e OptiMix podem usar agua como
fluido de protegao.

Fator de poténcia (cos®)

0,98 a 66,5 kW
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Tabela 1 - Especificagdes gerais da fonte de alimentagdo de plasma (continuagéo)

Refrigeragao

Ar forcado (classe F)

Isolamento

Classe H

Classificacio de emissdes EMC (somente
modelos CE)

Classe A

Pontos de levantamento

Olhal de levantamento superior

Slots inferiores da empilhadeira

Classificagao de peso do olhal de levantamento

680 kg (1.500 Ib)

Peso 590 kg (1.300 Ib)
Tabela 2 - Numeros de pegas e especificagdes da alimentagao do plasma
cod Fre- c ; . Alimenta-
odi orrente nomi-
odigo ) quency cio + 10%)
do pro- | Tensdo (Frequ nal de entrada Aprovacéo regulamen-
duto (TH) Fase éncia) na saida de (1) tar Seguranca/EMC (U; X'1; X1.73)
078620 200 50 Hz 218 A cCSAus
VCA - 60 Hz
078621 208 60 Hz 209 A cCSAus
VCA
078622 220 50 Hz 198 A cCSAus
VCA - 60 Hz
078623 | 240VC 60 Hz 181 A cCSAus
A
078624 | 380 VC 50 Hz 115 A CcCC
A - 60 Hz
3 75,4 kVA
400 VC 50 Hz
078625 109 A CE, RCM, EAC, UKr e AAA
A - 60 Hz
415 VC
078626 A 50 Hz 105 A CE, RCM, EAC, UKr e AAA
078627 | 440VC 60 Hz 99 A cCSAus
A
078628 480 60 Hz 91 A cCSAus
VCA
078629 | 600VC 60 Hz 73 A cCSAus
A
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A placa de identificagdo na parte traseira da fonte de alimentagédo de plasma contém 2grupos de
especificagdes:

B As especificagdes HYP referem-se as especificagdes da fonte de alimentacdo de plasma
Hypertherm® . Elas mostram a capacidade do sistema de acordo com os testes internos da
Hypertherm.

B As especificagdes da IEC sao classificagdes minimas que o sistema deve ter para atender os
requisitos do padrido 60974-1.Comisséao Eletrotécnica Internacional (International Electrotechnical
Commission - IEC)

As placas de identificagdo CSA, CE e CCC sao ligeiramente diferentes.

[
Frd vyeeRTHERM:
XPR300® [ PiN: 078624 |
Plasma cutting system
Hypertherm, Inc.
21 Great Hollow Road

Hanover, NH
Country of origin: USA

HH
2 XZE DB
BT, HERHTRH 03755
B EE
3~ V —
‘.’ A GB/T 15579.1-2024
5A/82V-300A/161V |
6 == X 100%
P} 3004, ..o
- - [ 1o |  300A |
= [EC Uz 61V
[5] Ug =360V AV Tty
S I
é L |___170AN68Y- 300A/ZI0V
= X 100% |
[ 4. I — — (3 )
=360y |—EcUz | 220V |
0~ HYP Uz 229V
[0 3 - 5060 Hz Cos ¥=.98

P1=66.5 kW g max=83 A
PS=40.1W Uq =380V — lyeq=83A
S1=75.4 KVA HYP 14=115A)

¥ | P1 Umin = 6.45 kW | pmax = 1.48 MPa
1P21S 210505 REVP

PATENTS: CURRENT LIST AT W/W/NYPERTHERM.COMP ATENTS]

(2]

1 Codigo de data
2 Coadigo de barras, numero de série
3 Classificagoes da goivagem a plasma

4 Classificagdes do corte a plasma

Tabela 3 - Abreviaturas na placa de dados

HYP = Especificagdo interna da Hypertherm
IEC = IEC Classificar

Ii= Corrente de entrada (A)

I,= Corrente de soldagem convencional (A)
PF = Fator de poténcia

uo = Tens&o nominal sem carga (V)

30 809487 Manual de instrugées XPR300®



Especificagdes

Tabela 3 - Abreviaturas na placa de dados (continuagéo)

Ul = Tensao de entrada (V)
U2 = Tensao de soldagem convencional (V)
X = Ciclo de trabalho

Requisitos de ecodesign para modelos CE

Tabela 4 - Requisitos e dados de ecodesign

Requisito de ecodesign Inativo Com carga Descricao
Corrente de saida - 300,88 A Valor medido no ciclo de trabalho nomi-

nal para o sistema na poténcia de saida
Tensao de saida - 222,94V )

mais alta.
Poténcia ativa de saida - 67,05 kW
Raiz quadrada média (RQM) da tenséo Valor medido no estado inativo e no

) 401,35V 398,65V . . .
de alimentagao ciclo de trabalho nominal para o sistema
. - na poténcia de saida mais alta.
Poténcia ativa de alimentacéo 401 W 73,08 W
Distorcao harmonica total da tensdo de 1 159 5,72%
s ()
alimentagao (UTHD)
Consumo de energia em estado inativo 401 W Valor medido em estado inativo. |
pela fonte de energia '
Eficiéncia Valor calculado no ciclo de trabalho
- 91,75% nominal para o sistema na poténcia de

saida mais alta.

1 Os dispositivos externos foram desconectados durante a medigao ociosa.

Etiqueta energética da XPR300 China

O painel traseiro da fonte de energia XPR300” plasma pode ter uma etiqueta de energia chinesa com
informacgdes de eficiéncia energética.
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BRI CB 26736-2019

2 Nome do fabricante e modelo da fonte de energia plasma

3 EFICIENCIA ENERGETICA (%)

Eficiéncia energética: O nivel 1 é mais eficiente, o nivel 3 é menos eficiente

4 Corrente de saida nominal, fator de poténcia sob carga e corrente sem carga
Tabela 5 - Especificagdes de eficiéncia energética
para a fonte de energia plasma XPR300
Tensao de Grau de Eficiéncia (%) Corrente Fator de potén- Corrente
entrada eficiéncia nominal (A) cia sob carga sem carga
380 2 90,0 300 0,90 /

Especificacoes do console de conexao de gas

O numero da pega e algumas especificagdes diferem para cada tipo de console de conexdo de gas.

Nao remova as valvulas de retencdo de entrada do console de conexédo de gas.
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Figura 2 - Dimensodes do console de conexdo de gas

Especificagdes

Tabela 6 - Dimensdes, peso e nimero de pega de cada console de conexdo de gas

Console de L. Dimen-
Caodigo do . " . ~ . =
conexao de dut Dimensao 1 Dimensao 2 Dimenséo 3 séo 4 (com Peso
roduto
gas P conexdes)
426,44 mm 16,2 kg
Core 078631 )
(16,79 in.) (35,7 Ib)
383,80 mm 426,43 mm 16,8 kg
CorePlus 078662 )
VWI 078632 )
(19,74 in.) (42,1 Ib)
o 434,59 mm 500,50 mm 26,0 kg
OptiMix 078633 ) )
(17,11in.) (19,70 in.) (57,3 Ib)
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S Para obter as dimensdes de montagem, consulte Coloque o console de

conexdo de gas na posigao na pagina 98.

Especificacoes do console TorchConnect

Ha um TorchConnect console para todas as configuragdes do XPR sistema. Use essas dimensodes para a
montagem ou o posicionamento do console.

Nao remova as valvulas de retencdo de entrada do console TorchConnect.

Figura 3 - dimensodes e peso do consoleTorchConnect

9.3 kg
(20.5 Ib)

N
/ ~ 26 mm

(1.081in.)

A localizagéo de fabrica dos suportes de montagem ¢ na parte inferior do console TorchConnect.
Contudo, vocé pode mover os suportes de montagem para qualquer lado. O posicionamento do console
com a conexdo do cabo da tocha na parte inferior reduz ao minimo o risco de vazamento de agua ou
liquido refrigerante dentro do console. O acumulo de agua ou liquido refrigerante dentro do console
TorchConnect pode danificar os componentes elétricos internos.

% Para obter as dimensdes de montagem, consulte Coloque o console
TorchConnect na posigéo na pagina 101.
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Especificacoes da tocha

As dimensées e o peso diferem para cada tipo de tocha e capa de tocha. Mas as especificagdes gerais
sdo as mesmas para todas as configuragdes de tocha.

Figura 4 - Dimensoes da tocha

A

\
A
<)
\/

Tabela 7 - Caracteristicas da tocha e da guia
Peso combi-
i i Tocha de desco-
Comprimento Compri- L. nado (cabeca .
i . nexao rapida Peso combi-
Tipo de capa da superficie mento geral da tocha, recep-
com consu- ) nado com capa
do grampo (1) da capa (2) oo taculo, con-
miveis (3) e
sumiveis)
Curta 111,7 mm 155 mm 1,5 kg
Padrao 189,6 mm 233 mm 160,8 mm 1,4 kg 1,6 kg
Expandida 268,1 mm 311 cm 1,7 kg

O codigo do produto e algumas especificagdes para sua tocha podem
variar devido as dimensdes da capa isolante da tocha e outros recursos.
Consulte Conjunto de tocha na pagina 467.

Tabela 8 - Especificagdes gerais da tocha

Tensdo nominal de escorvamento do arco 16,3 kV
Pressao maxima do gas na entrada 7,9 bar, 792 kPa
Pressao minima do gas na entrada 7,2 bar, 723 kPa
Forca maxima da lateral e da frente da tocha 22,5 kg
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Matérias-primas essenciais

Matéria-prima essencial

Componentes que contém mais de 1 grama

Borato

Cada PCB, tocha, luva isolante de montagem da tocha

Magnésio

Dissipadores de calor, placas frias

Grafite natural

Motor da bomba, resistores

Fosforo

Painéis de lamina metélica

Terras raras (pesadas e leves)

Deslocamento da tocha, motor da bomba

Silicio metalico

Dissipadores de calor, placas frias, transformadores, indutores, modulosTransistor

bipolar de comporta isolada (IGBT)

Tantalo

Capacitores

Tungsténio

Resistores de poténcia

Simbolos e marcas de seguranca e da EMC

Vocé pode ver diferentes simbolos e marcas de seguranga e EMC em seu sistema. Cada imagem

identifica uma certificacéo regional especifica.

O produto pode apresentar uma ou mais das seguintes marcas na placa de identificagéo ou perto dela.

Devido a diferengas e conflitos em normas nacionais, nem todas as marcas séo aplicadas a todas as

versoes de um produto.

S

Marca S

A marca S indica que a fonte de alimentagéo e a tocha sdo adequadas para

operagoes realizadas em ambientes com maior perigo de choque elétrico, segundo a

IEC 60974-1.

Marca CSA
P
c s Os produtos com a marca CSA atendem as normas norte-americanas e canadenses
de seguranca de produtos. Os produtos foram avaliados, testados e certificados

pela CSA-International. Por outro lado, o produto pode apresentar a marca de

um dos NRTL (Nationally Recognized Testing Laboratories, laboratérios de testes

reconhecidos nacionalmente), credenciados tanto nos Estados Unidos como no
Canada, como UL ou TOV.
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Especificagdes

Marca CE

A marcacgéo CE indica a declaragéo do fabricante de que esta em conformidade
com as diretivas e padrdes europeus aplicaveis. Sé as versdes dos produtos com
uma marcagao CE localizada na placa de identificagdo ou proximo a ela cumprem

as Diretivas Europeias. As respectivas diretivas podem incluir a Diretriz europeia
para Baixa Tensao, a Diretiva Europeia de Compatibilidade Eletromagnética (EMC),
a Diretriz de Equipamento de Radio da UE (RED), e a Diretiva de Restricao de
Certas Substancias Perigosas (RoHS). Consulte a Declaragdo de Conformidade CE
europeia para obter detalhes.

Marca Unido Aduaneira Eurasiatica (CU)

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

Marca GOST-TR

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

Marca RCM

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

Marca CCC

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

Marca UkrSEPRO

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

XPR300®

Manual de instrugbes 809487
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A Marca AAA da Sérvia

A A As versdes CE dos produtos que incluem uma marca sérvia AAA atendem aos
Ho0os

requisitos de seguranca e EMC do produto para exportagéo para a Sérvia.

Marca RoHS

RoHs A marca RoHS indica que o produto atende aos requisitos da Diretiva Europeia de
Restricdo de Certas Substancias Perigosas (RoHS).

UK Marca de Avaliacido de Conformidade do Reino Unido

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

Simbolos IEC

Vocé pode ver diferentes simbolos IEC no sistema. Cada imagem tem um significado especifico no

contexto da operacgdo de um sistema de corte a plasma.

Os simbolos a seguir podem aparecer na placa de identificagdo, nas etiquetas de controles e chaves.

— Corrente continua (CC)

/\j Corrente alternada (CA)

& Corte de tocha a plasma

& Goivagem
| 82

Conexao da alimentacéo de entrada CA
D

@ Terminal para o condutor de protecgéo (terra) externo
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I Alimentagéo ligada (ON)
O Alimentacéo desligada (OFF)

=L D= Uma fonte de alimentagdo monofasica ou trifasica baseada em inversor
EEAA-CO{B =

[ Curva V/A com caracteristica “descendente”
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Qualificacoes e requisitos

Requisitos do documento

Este manual faz referéncia a varios outros documentos. Estes documentos incluem:

B XPR Cut Charts Instruction Manual (Manual de instrugées dos gréficos de corte XPR) (809830)

B CNC Communication Protocol (Protocolo de comunicacdo do CNC) para o sistema de corte XPR
(10085793)

B XPR Preventive Maintenance Program (PMP) Instruction Manual (Manual de Instrucées do Programa
de Manutencéo Preventiva (PMP) da XPR) (809490)

B XPR Firmware Updates Field Service Bulletin Boletim de servigo de campo da atualizagdo de
firmware da XPR (10084813)

As revisdes mais recentes dos documentos técnicos estao disponiveis em www.hypertherm.com/docs.

% A documentagéo técnica esta atualizada a data da sua divulgagao. E
possivel que haja revisbes subsequentes.

Qualificacées do operador

Uma pessoa é considerada qualificada para operar o sistema de corte se ele ou ela for treinado e
conhecer bem o processo de fabricagdo, operacdo e métodos de trabalho dos equipamentos do sistema
de corte, assim como saber bem como reconhecer e evitar perigos que podem estar presentes com
equipamentos ou métodos de trabalho especificos para sistemas de corte.
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A\ ADVERTENCIA

RISCO DE MORTE DEVIDO A CHOQUE ELETRICO

A A fonte de alimentagéo de plasma contém tensdes elétricas perigosas que
podem causar lesées ou matar. Mesmo se a fonte de alimentagéo de plasma

- estiver desligada (OFF), vocé pode sofrer um choque elétrico sério se a fonte de

2 \ alimentagéo a plasma permanecer conectada a uma tomada elétrica.

Tenha muito cuidado ao executar tarefas de diagnostico ou manutengdo quando
a fonte de alimentagéo de plasma continuar conectada a alimentagéo elétrica,
e a tampa externa ou os painéis tiverem sido removidos. Qualquer trabalho que
exija a remogéo da tampa externa ou dos painéis da fonte de alimentagdo de
plasma deve ser realizado por um técnico qualificado. Consulte o Safety and
Compliance Manual (Manual de Seguranca e de Conformidade) (80669C) para
mais informagdes de seguranga.

Para sua segurancga e para melhores resultados:

B Nunca opere o sistema de corte a menos que seja qualificado para isso.

B Siga a NFPA70E Secéao 85 na América do Norte.

B Siga a série IEC 60364 fora da América do Norte.

B Siga a OSHA Secédo 1910.331-335 na América do Norte para 600 V ou menos.

B Siga todos os requisitos nacionais e locais de segurancga elétrica, tanto para o operador quanto para a
equipe de manutengao.

B Sempre leia, entenda e siga todas as instrugées de seguranca desse manual, do Manual de
Seguranca e de Conformidade (80669C), e das etiquetas no sistema de corte.

B Os operadores devem fazer um treinamento adequado com uma fonte experiente antes da operagéo.
Entre os topicos de treinamento, estao, entre outros, os seguintes:

8 Como iniciar e parar o sistema de corte durante uma operagéo de rotina e em uma situagéo de
emergéncia.

0 Condigoes e agdes que podem causar lesdes a pessoas ou danificar o equipamento do
sistema de corte.

8 Como operar todos os controles.

0  Como identificar e responder as condigbes de falha.

80  Como realizar a manutencgéo.

0 Uma copia do manual de instrugdes.
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B Nao opere o sistema de corte se ndo puder seguir todas as instrugées de seguranga ou se nao

puder satisfazer os requisitos minimos de qualificagéo do operador. Consulte Safety and Compliance

Manual (Manual de Seguranca e de Conformidade) (80669C), Radio Frequency Warning Manual
(Manual de Adverténcia de Radiofrequéncia) (80945C), e Antes de iniciar a instalagao na pagina
83.

Qualificagdes adicionais se aplicam ao pessoal que faz manutengéo e solugéo de problemas. Consulte
Qualificagdes da equipe de atendimento na pagina 43.

Qualificacoes da equipe de atendimento

Pode ser perigoso executar servigos e manutengao em sistemas de corte e equipamentos industriais.

A\ ADVERTENCIA

RISCO DE MORTE DEVIDO A CHOQUE ELETRICO

A fonte de alimentagéo de plasma contém tensdes elétricas perigosas que
podem causar lesdes ou matar. Mesmo se a fonte de alimentagdo de plasma
estiver desligada (OFF), vocé pode sofrer um choque elétrico sério se a fonte de

alimentagéo a plasma permanecer conectada a uma tomada elétrica.

Tenha muito cuidado ao executar tarefas de diagndstico ou manutengdo quando
a fonte de alimentagéo de plasma continuar conectada a alimentagéo elétrica,

e a tampa externa ou os painéis tiverem sido removidos. Qualquer trabalho que
exija a remocgéo da tampa externa ou dos painéis da fonte de alimentacgéo de
plasma deve ser realizado por um técnico qualificado. Consulte o Safety and
Compliance Manual (Manual de Seguranca e de Conformidade) (80669C) para
mais informagdes de seguranca.

Para sua seguranca e para melhores resultados:

B Sempre leia, entenda e siga todas as instrugoes de seguranga desse manual, do Manual de
Seguranca e de Conformidade (80669C), e das etiquetas no sistema de corte.

B Vocé deve fazer um treinamento adequado com uma fonte experiente antes da execugao de qualquer

servico ou manutengéo no sistema de corte ou equipamento.

A entidade responsavel pela seguranca no local de trabalho onde
seu sistema de corte XPR é usado devera fazer uma avaliacéo de
risco e estabelecer critérios para o treinamento e a qualificagdo da
equipe de manutencéo.

XPR300® Manual de instrugbes 809487
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B N3&o execute nenhum servigo ou manutengéo no sistema de corte ou equipamento se ndo puder
seguir todas as instrugdes de seguranga ou se ndo puder atender as qualificagdes minimas das
equipes de manutengéo definidas pela seguranga do trabalho da sua organizagéao. Consulte Safety
and Compliance Manual (Manual de Seguranca e de Conformidade) (80669C), Radio Frequency
Warning Manual (Manual de Adverténcia de Radiofrequéncia) (80945C), e Antes de iniciar a
instalagdo na pagina 83.

B Entre em contato com um técnico profissional licenciado.

Requisitos elétricos do sistema

Caédigos e requisitos elétricos

B Siga todos os codigos elétricos nacionais e locais e os requisitos de seguranga, inclusive os
requisitos para o projeto e a instalagédo corretos do sistema elétrico.

B Fale com um eletricista licenciado para obter informagdes sobre os cédigos em sua localidade.

Requisitos gerais da alimentacao de entrada

As chaves, os fusiveis e os cabos fornecidos por vocé devem estar em conformidade com todos os
codigos e requisitos elétricos nacionais e locais aplicaveis e devem ser instalados por um eletricista
credenciado.

A\ ADVERTENCIA

RISCO DE MORTE DEVIDO A CHOQUE ELETRICO

A fonte de alimentacgéo de plasma contém tensdes elétricas perigosas que
podem causar lesdes ou matar. Mesmo se a fonte de alimentagdo de plasma
estiver desligada (OFF), vocé pode sofrer um choque elétrico sério se a fonte de

4

).

alimentagéo a plasma permanecer conectada a uma tomada elétrica.

Tenha muito cuidado ao executar tarefas de diagndstico ou manutengdo quando
a fonte de alimentagéo de plasma continuar conectada a alimentagéo elétrica,

e a tampa externa ou os painéis tiverem sido removidos. Qualquer trabalho que
exija a remogéo da tampa externa ou dos painéis da fonte de alimentagédo de
plasma deve ser realizado por um técnico qualificado. Consulte o Safety and
Compliance Manual (Manual de Seguranca e de Conformidade) (80669C) para
mais informagdes de seguranga.
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Na funcao de instalador ou usuario, vocé é responsavel pelo fornecimento de todos os disjuntores,

fusiveis de retardo e cabos de alimentagao necessarios para a instalagédo e operacgao do sistema de corte

no local da instalacéo.

Os requisitos gerais de alimentagao de entrada estéo na tabela a seguir. Para requisitos especificos

para chaves, fusiveis e cabos, consulte Requisitos da chave de desconexao de linha na pagina 46,

Requisitos do disjuntor ou do fusivel na pagina 46 e Requisitos do cabo de alimentagao principal na

pagina 47.
Tabela 9 - Requisitos da alimentagao de entrada
Tamanho recomen-
Codigo Ten- Corrente nomi- Tamanho recomen- dado do cabo de
do pro- | sdode nal de entrada dado do fusivel de | alimentacao princi- | Alimen-
duto entrada Fase na saida de kW tempo de retardo pal 90 °C (194 °F) 1 tacao
141,3 mm?
078620 200 VCA 218 A 250 A
(4/0 AWG) 2
141,3 mm?
078621 | 208 VCA 209 A 250 A
(4/0 AWG) 2
141,3 mm?
078622 | 220 VCA 198 A 250 A
(4/0 AWG) 2
111.9 mm?
078623 240 VCA 181 A 225 A
(3/0 AWG) 2
75,4 kVA
8 53,56 mm? >
078624 380 VCA 115 A 150 A
(AWG 1/0) 2
2
70,5 mm
078625 | 400 VCA 109 A 150 A
(1/0 AWG) 2
078626 | 415 VCA 105 A 125 A 43,2 mm? (2 AWG)
078627 | 440 VCA 99 A 125 A 43,2 mm? (2 AWG)
078628 | 480 VCA 91 A 110 A 34,3 mm? (3 AWG)
078629 600 VCA 73 A 90 A 27,3 mm> (4 AWG)

1 *Os requisitos para AWG devem cumprir com a versdo mais recente do US National Electric Code (Cddigo Nacional de Eletricidade dos
EUA, na América do Norte) ou com os requisitos mais recentes para cabeamento e instalagdes (baseados nos codigos da sua localidade).
A tabela é apenas para referéncia: os requisitos para o seu local podem ser diferentes. Cumpra todos os cédigos elétricos nacionais e locais

de sua localidade.

2  As diferengas nos diametros de secgédo transversalmmgdependem das variagdes de fios de cada cabo.
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O prensa-cabo do cabo de alimentagao de entrada fornecido com a fonte de alimentagéo a plasma
tem o tamanho adequado. Fale com um eletricista licenciado para certificar-se de que o tamanho e o
comprimento do cabo de alimentagéo principal estejam de acordo com os codigos de sua localidade.

Requisitos da chave de desconexao de linha

Como instalador ou usuario, vocé deve fornecer uma chave de desconexdo de linha separada para a fonte
de alimentagéo do plasma.

Um meio de desconectar o sistema de corte deve ser fornecido de acordo com os requisitos de
instalagéo, seguranga e emergéncia para os codigos e regulamentos locais, levando em consideragdo os
requisitos de alimentagao de entrada. Hyperthermnao fornece esse meio de desconexao.

Requisitos do disjuntor ou do fusivel
Vocé deve usar um disjuntor ou fusivel que seja suficiente para suportar o sistema de corte a plasma.

Para proteger a alimentagéo principal, escolha um disjuntor ou fusivel com tamanho suficiente para dar
conta de todas as cargas de alimentagéo de ramificagdes, tanto para a corrente de queima quanto para
a de regime constante. Consulte Tabela 9 na pagina 45 os tamanhos recomendados de fusiveis de
retardo de tempo.

Como instalador ou usuario, vocé deve escolher fusiveis e disjuntores de retardo de tempo que possam
suportar uma corrente de irrupgao de até 15 vezes a corrente de entrada nominal por 0,01 segundo e até
10 vezes a corrente de entrada nominal por 0,1 segundo.

Os requisitos de tamanho dos disjuntores ou fusiveis no seu local de trabalho podem mudar devido aos
seguintes fatores:

B Condigbes da linha local (como impedancia na linha e na origem, além de flutuagées da tens&o)
B Caracteristicas de queima do produto

B Requisitos regulamentares

Sempre siga os requisitos de seguranga elétrica nacionais e locais para sua localidade, inclusive os
requisitos para o projeto e a instalagdo corretos do sistema elétrico. Fale com um eletricista licenciado
para obter mais informagdes sobre os codigos de sua regio.

N Se fusiveis de alta corrente de queima com retardo nao forem permitidos

em seu local de trabalho devido as normas nacionais ou regionais, use
um disjuntor com partida a motor.
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Requisitos do cabo de alimentacao principal

Na funcao de instalador ou usuario, vocé devera fornecer o cabo de alimentagéo principal para seu
sistema de corte.

Consulte o Tabela 9 na pagina 45 para ver o tamanho recomendado para o cabo de alimentagéo
principal.

Os tamanhos recomendados para o cabo principal de alimentagdo sdo baseados na Tabela 310.16 do
U.S. National Electric Code (2023 Handbook) ( Cédigo Elétrico Nacional dos EUA (Manual de 2023).
Tabela 9 na pagina 45 mostra as taxas de cabos flexiveis trangados para 90°C (194°F). O requisito

de tamanho do cabo de alimentagéo principal no seu local de trabalho pode mudar devido aos seguintes
fatores:

B Fios com especificagdes para temperaturas mais baixas
B Fios com diferentes tipos de isolamento

B Distancias diferentes entre a chave de desconexao de linha ou o receptaculo e a fonte de alimentagéo
de plasma

B Normas e regulamentos regionais
O prensa-cabo do cabo de alimentacédo de entrada fornecido com a fonte de alimentacéo a plasma

tem o tamanho adequado. Fale com um eletricista licenciado para certificar-se de que o tamanho e o
comprimento do cabo de alimentagéo principal estejam de acordo com os codigos de sua localidade.

Sempre siga os requisitos de seguranga elétrica nacionais e locais para a sua localidade, incluindo os
requisitos para o projeto e a instalagdo corretos do sistema elétrico e o tamanho e o comprimento do
cabo de alimentagéo principal. Fale com um eletricista licenciado para obter mais informagdes sobre os
codigos de sua regiéo.

Requisitos da alimentacao de entrada para unidades CE

Os sistemas de corte CE tém requisitos especiais de alimentagéao de entrada.

O sistema de corte a plasma deve ser usado apenas em locais que tém capacidade de corrente de
servigo maior ou igual a 100 A por fase, fornecida por uma rede de distribuicdo que tenha uma tenséo
nominal de 400/230V. O instalador ou usuario é responsavel por verificar que a capacidade de corrente
de servigo para o local da instalagdo cumpre este requisito.

Requisitos da chave remota liga-desliga

Vocé devera fornecer uma chave, ou chaves, remota liga/desliga para seu sistema de corte.
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A\ ADVERTENCIA

RISCO DE MORTE DEVIDO A CHOQUE ELETRICO

A A fonte de alimentagéo de plasma contém tensdes elétricas perigosas que
podem causar lesées ou matar. Mesmo se a fonte de alimentagéo de plasma

- estiver desligada (OFF), vocé pode sofrer um choque elétrico sério se a fonte de

2 \ alimentagéo a plasma permanecer conectada a uma tomada elétrica.

Tenha muito cuidado ao executar tarefas de diagnostico ou manutengdo quando
a fonte de alimentagéo de plasma continuar conectada a alimentacéo elétrica,
e a tampa externa ou os painéis tiverem sido removidos. Qualquer trabalho que
exija a remogéo da tampa externa ou dos painéis da fonte de alimentagdo de
plasma deve ser realizado por um técnico qualificado. Consulte o Safety and
Compliance Manual (Manual de Seguranca e de Conformidade) (80669C) para
mais informagdes de seguranga.

Uma chave remota liga/desliga permite que vocé ligue ou desligue a alimentagao do console de conexéo
de gas, console TorchConnect e algumas pecgas da fonte de alimentagédo a plasma a partir de um local
remoto a fonte de alimentagéo principal. Um local conveniente para uma chave liga-desliga remota

é préximo ao CNC Como usudrio ou instalador, vocé deve fornecer a chave remota liga-desliga, ou
interruptores, para o seu sistema de corte.

S Para obter informagoes sobre como fazer isso, consulte Instalar uma

chave remota liga-desliga na pagina 221.

Uma caracteristica do controle PCB ¢é que ele oferece redundancia para um interruptor on-off remoto.
Quando o recurso de desligamento remoto redundante é selecionado, sdo necessarios sinais de duas
chaves de desligamento remoto para que a fonte de alimentagdo de plasma funcione.

24 VCC (500 mA) e retorno (GND) do dispositivo de controle CNC ou para a expansdo PCB séo
necessarios para ligar/desligar remoto redundante para a expansdo PCB e entrada para o controle
PCB. Certifique-se .de usar um cabo separado entre a entrada remota redundante liga-desliga e a PCB
principal de controle.

D Para obter informagoes sobre como fazer isso, consulte Instalar uma

chave liga-desliga remota redundante na pagina 228.

Quando pelo menos uma chave remota liga-desliga estiver definida como desligada (OFF) (desativada), a
energia elétrica permanece ligada (ON) (ativa) para as seguintes pecas:

B |ndicador de poténcia LED na parte frontal da fonte de alimentagdo de plasma
B PCB de controle
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B Transformador de controle (pode ser diferente na entrada e na saida)
B Fonte de alimentagédo de 24 V

® 120 VCA na distribuicdo de energia PCB

B 220 VCA na distribuicdo de energia PCB

B 120 VCA para o lado de entrada do relé de alimentacdo de 48 V

Requisitos de gas de processo para todos os consoles
de conexao de gas

Vocé deve fornecer os gases de processo para o seu sistema de corte.
Os requisitos de gas de processo incluem o seguinte:

B O nitrogénio é necessario em todos os processos.

B O ar é necessario para processos de mistura de Ho.

B A agua pode ser usada como fluido de protegéo para as fontes de alimentagdo de plasma que tenham
consoles de conexdo de gas VWI ou OptiMix. Consulte Requisitos da agua de protecao (VWI e

OptiMix) na pagina 56 para saber as especificagdes e os requisitos da agua que é usada para fins
de protecao.

Tabela 10 - Requisitos de qualidade, presséo e vazdo do gas

Pressao de entrada do
sistema (durante o fluxo

Gas Qualidade de gas ) Faixa de fluxo
O, (oxigénio) 99,5% de pureza, limpo, Core, CorePlus, VWI: 71 slpm (150 scfh)
seco e sem oleo 7,5 bar £ 0,4

OptiMix: 7,9 bar + 0,4

Ny (nitrogénio) 99,99% de pureza, limpo, Core, CorePlus, VWI: 181 slpm (380 scfh)
seco e sem oleo 7,5 bar £ 0,4

OptiMix: 8,3 bar + 0,4

Ar2 Limpo, seco e sem dleo de Core, CorePlus, VWI: 118 slpm (250 scfh)
acordo com a 8573-1:2010 7,5 bar £ 0,4
Classe 1.4.2

OptiMix: 7,9 bar + 0,4
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Tabela 10 - Requisitos de qualidade, pressao e vazdo do gas (continuagéo)

Pressao de entrada do
sistema (durante o fluxo

Gas Qualidade de gas ) Faixa de fluxo
H, (hidrogénio) 99,995% de pureza OptiMix: 8,3 bar = 0,4 50 slpm (105 scfh)
Ar (arg6nio) 99,99% de pureza, limpo, CorePlus, VWI: 7,5 bar + 118 slpm (250 scfh) 3

seco e sem oleo

0,4

OptiMix: 8,3 bar + 0,4

F5 (95% nitrogénio, 5%
hidrogénio)

99,98% de pureza

VWI: 7,5 bar =+ 0,4

OptiMix: 7,9 bar £ 0,4

40 slpm (85 scfh)

alertas no sistema

Os compressores de ar devem estar livre de oleo antes de fornecer ar ao sistema de corte.

Faixa de fluxo durante a marcagao com argoénio e assisténcia com argénio.

Quando n@o houver fluxo de gas, certifique-se de que a pressdo na conexdo de entrada de gas seja inferior a 8,6 bar (125 psi) para evitar

Tabela 11 - Requisitos do compressor de ar

Hypertherm recomenda que os compressores de ar fornecam ar que atenda aos requisitos da Norma ISO
8573-1:2010 Classe 1.4.2.

= 20.000 a 0,1 micron - 0,5 micron

= 400 a 0,5 micron - 1,0 micron

Contagem maxima de particulas em 1,0 m>:

* 10 a 1,0 micron - 5,0 micron
Ponto maximo de condensagéo de pressao do vapor d'agua: 3°C

Maxima concentracao de dleo: 0.1 mg/m? (para aerossol, liquido e vapor)

Fale com o fabricante do seu compressor de ar se vocé operar o sistema de corte em temperaturas mais frias do que 3 °C ou

se nao tiver certeza de que o compressor de ar esta em conformidade com o padréo ISO de qualidade do ar.

AVISO

A FERRUGEM NOS CILINDROS DE GAS PODE ENTRAR NA LINHA DE GAS

Pode haver acumulo de ferrugem na parte inferior dos cilindros de géas. Se a ferrugem se misturar
com o gas, ela podera entrar na linha de gas e reduzir o desempenho e a qualidade de corte.

Ao mover os cilindros de gas, ndo os coloque apoiados de lado, ndo os role e nem os agite.
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Requisitos de encanamento para gases de alimentacao

A\ ADVERTENCIA

O GAS DE OXIGENIO PODE CAUSAR PERIGO DE INCENDIO

Se vocé usa oxigénio como gas de plasma para corte, isso pode causar um
risco potencial de incéndio devido a atmosfera enriquecida com oxigénio que se
acumula. Um incéndio pode ocorrer se o oxigénio nao for removido.

A Hypertherm recomenda a instalagdo de um sistema de ventilagao por exaustao
para remover a atmosfera enriquecida com oxigénio que pode se acumular
quando o oxigénio & usado como gas de plasma para corte.

Tapa-chamas sao NECESSARIOS para evitar a propagacgao do fogo para os
gases de suprimento (exceto se o tapa-chamas néo estiver disponivel para um
gas ou pressio especificos).

Na fungéo de instalador ou usuario, vocé devera fornecer ventilagdo por exaustdo
e tapa-chamas para seu sistema de corte. Vocé pode obté-los com o fornecedor
da sua maquina de corte.
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A\ ADVERTENCIA

O HIDROGENIO PODE CAUSAR EXPLOSAO OU INCENDIO

O hidrogénio é um gas inflamavel que pode causar uma explosédo ou incéndio se
nao for removido.

Mantenha as chamas longe de cilindros e mangueiras que contenham hidrogénio.
Mantenha a tocha longe de chamas e fagulhas ao usar hidrogénio como gas de
plasma.

Consulte os requisitos locais de seguranga, para protegéo contra incéndios e o
codigo da construcédo para armazenamento e uso do hidrogénio.

A Hypertherm recomenda a instalagdo de um sistema de ventilagdo por exaustao
para remover a atmosfera enriquecida com hidrogénio que pode se acumular
quando o hidrogénio é usado como gas de plasma para corte.

Tapa-chamas sao NECESSARIOS para evitar a propagacao do fogo para os
gases de suprimento (exceto se o tapa-chamas n&o estiver disponivel para um
gas ou pressio especificos).

Na funcgao de instalador ou usuario, vocé devera fornecer ventilagdo por exaustéao
e tapa-chamas para seu sistema de corte. Vocé pode obté-los com o fornecedor
da sua maquina de corte.

B Certifique-se de obedecer a todos os cédigos e regulamentos aplicaveis ao encanamento de gas de
alimentagéo:

O  Todos os equipamentos fornecidos pelo instalador ou pelo usuario devem obedecer aos
codigos nacionais e locais aplicaveis para gases de alimentagédo e encanamento de gas
de alimentagao. Fale com um encanador licenciado para obter mais informagdes sobre os
codigos da sua localidade.

0 Qualquer instalagdo, modificagéo ou reparo de equipamentos de gas de alimentagédo ou
sistemas de encanamento deve ser feito por um encanador licenciado.

B Vocé pode usar mangueiras flexiveis que sdo desenvolvidas para transportar o gas certo e tém a
classificagao para a pressao correta. Outras mangueiras podem rachar ou vazar.

B Para obter os melhores resultados, use as especificagdes de torque recomendadas para conexdes
de encanamento e mangueiras consulte Especificagdes de torque para conexdes de mangueiras e
encanamentos de gas ou agua na pagina 58.

B Vocé pode usar tubos de cobre rigidos.

B N3o use aco ou aluminio.
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% As mangueiras de suprimento de gas estéo disponiveis naHypertherm
Consulte Pegas de cabos, mangueiras e condutores na pagina 474.
Todos os equipamentos fornecidos pelo instalador ou pelo usuario
devem obedecer aos codigos nacionais e locais aplicaveis ao gas de
alimentagéo e ao encanamento de gas de alimentagéo. Fale com um
encanador licenciado para obter mais informagdes sobre os cédigos da
sua localidade.

Hyperthermrecomenda um diametro interno de pelo menos 10 mm (0,375 pol.) para mangueiras de gas
de alimentagdo com 76 m (250 pés) ou menos.

Tabela 12 - Tamanhos recomendados para conexdes de gas

Tipo de conexao Dimensoées

Ny / Argdnio 5/8 pol. - 18, RH interno (gas inerte) “B”
Ar 9/16 pol. - 18,JICn° 6

F5/Hqy 9/16 pol. - 18, LH (gas combustivel) “B"
(o2} 9/16 pol. - 18, RH (oxigénio)

% A localizagdo dos reguladores e o nimero de conexdes em curva podem
afetar a presséo de entrada. Se a presséo de entrada do seu sistema de
corte ndo atender as especificagdes recomendadas, entre em contato
com o fornecedor da sua maquina de corte ou com a equipe regional de
Hypertherm Assisténcia Técnica.

AVISO

FITA PTFE PODE CAUSAR OBSTRUCAO EM VALVULAS, REGULADORES E TOCHAS

Nunca use fita PTFE para a preparagéo de juntas. Use somente um liquido ou aplique o vedante
nas extremidades das roscas macho.
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AVISO

CONEXOES INCORRETAS DO GAS DE SUPRIMENTO PODEM DANIFICAR O SISTEMA
DE CORTE

Conexdes incorretas podem reduzir a vida util dos consumiveis e causar danos ao cabecgote da
tocha, ao receptaculo da tocha, aos cabos da tocha e ao console de conexdo da tocha.

NUNCA conecte um gas de suprimento a uma mangueira, conexao ou encaixe que nao tenha sido
projetado para esse tipo de gas ou de presséo.

AVISO

MANGUEIRAS, CONEXOES OU ENCAIXES INCORRETOS PODEM CAUSAR AVARIAS E
PREJUDICAR O DESEMPENHO

Mangueiras, conexdes de mangueiras ou acessorios de mangueiras que ndo estejam em
conformidade podem rachar ou vazar. Conexdes incorretas podem causar mau funcionamento
das valvulas internas porque os contaminantes podem entrar nas valvulas por meio de conexdes
danificadas ou soltas.

Todas as mangueiras, conexdes de mangueira e encaixes de mangueira usados para tubulagao
de gas de suprimento devem ser projetados para uso com a classificagio de presséo de gas
apropriada. NUNCA conecte um gas de suprimento a uma mangueira, CONnexao ou encaixe que
nao tenha sido projetado para esse tipo de gas ou de pressdo. Uma mangueira, conexao de
mangueira ou encaixe de mangueira de substituicdo deve atender a todos os regulamentos e
codigos aplicaveis.

AVISO

AR SUJO E COM OLEO PODE CAUSAR DANOS AO COPO DO FILTRO DE AR

Alguns compressores de ar usam lubrificantes sintéticos com ésteres. Os ésteres podem danificar
os policarbonatos do compartimento do filtro de ar.

Adicione mais filtragem de gas, se necessario.
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Requisitos do regulador para gases de suprimento

AVISO

REGULADORES DE BAIXA QUALIDADE PODEM REDUZIR O DESEMPENHO E A
QUALIDADE DE CORTE

Os reguladores de gas de baixa qualidade nao fornecem pressao de gas de suprimento
consistente. Eles podem reduzir o desempenho do sistema e diminuir a qualidade do corte.

Nao use reguladores de gas de baixa qualidade.

AVISO

AR SUJO E COM OLEO PODE CAUSAR DANOS AO COPO DO FILTRO DE AR

Alguns compressores de ar usam lubrificantes sintéticos com ésteres. Os ésteres podem danificar
os policarbonatos do compartimento do filtro de ar.

Adicione mais filtragem de gas, se necessario.

E importante escolher o regulador ou reguladores de gas corretos para as condigées do local de
instalagdo. Um regulador de gas deve ser compativel com os gases usados e apropriado para as
condigdes climaticas. Por exemplo, certos reguladores sdo recomendados para faixas especificas
de temperatura. O tipo de gas (gas cilindrico, gas de linha ou gas liquefeito) e a presséo e o fluxo da
distribuicdo de gas também podem influenciar a escolha do regulador.

Ajuste de gas de estagio unico:

B Reduz a pressdo do gas de origem para a presséo de distribuicdo necessaria em uma unica etapa.
B N&o esta sujeito a um controle rigido da presséo de distribuigéo.

B E uma boa opgao para aplicacées genéricas e onde as flutuacées na pressio do gas de origem séo
pequenas.

Ajuste de gas de dois estagios:

B Reduzem a pressédo do gas de origem para a presséo de distribuicdo necessaria em duas etapas. O
ajuste de dois estagios usa dois reguladores de estagio unico. O primeiro regulador reduz a pressédo
para aproximadamente trés vezes a pressao de distribuigdo maxima. O segundo regulador reduz a
pressdo para a pressdo de distribuigdo necessaria.

B Sao uma boa opgéo para aplicagdes que requerem uma presséo de distribuigdo consistente e onde
as flutuagdes ha grandes flutuagdes na pressdo do gas de origem.
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Seu fornecedor de gas pode recomendar o melhor regulador de gés, ou reguladores, para as condigoes

na sua localidade.

AN

As regulamentacoes locais € o tipo de gas que € usado podem

influenciar as conexdes de gas de entrada recomendadas para o console

de conexéo de gas. Consulte a tabela a seguir.

Tabela 13 - Tamanhos recomendados para conexdes de gas

Tipo de conexao Dimensées

Ny / Argbnio 5/8 pol. - 18, RH interno (gas inerte) “B”
Ar 9/16 pol. - 18, JIC n° 6

F5/H, 9/16 pol. - 18, LH (gas combustivel) “B”
(o2} 9/16 pol. - 18, RH (oxigénio)

Requisitos da agua de protecao (VWI e OptiMix)

Se vocé usar agua como fluido de protegao, use os seguintes requisitos de pressao da agua, requisitos

de fluxo e diretrizes de pureza da agua.

Se vocé usar agua como fluido de protegao, a faixa de temperatura para operagdo e armazenamento do
sistema de corte diminui para 0°C a 40°C (32°F a 104°F).

Tabela 14 - Requisitos de qualidade, presséao e fluxo para agua de protegao

Qualidade '

Pressao minima e
maxima

Faixa de fluxo exigida

A agua deionizada néo ¢é recomendada para uso como agua

de protegéo.

A agua desionizada reagira com os componentes de cobre
no sistema e resultara em redugéo da vida util dos compo-

nentes e consumiveis.

A Hypertherm recomenda que vocé entre em contato com um
especialista em qualidade da agua para obter orientagéo.

Minimo de 2,76 bar

Maximo de 8,27 bar

35 L/h

1 A agua que nao atender as especificagdes minimas de pureza podera causar depdsitos indesejados no bico e na protegédo da tocha. Os

sedimentos podem alterar a vazao de agua e produzir um arco instavel.
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Tabela 15 - Requisitos de pureza para agua de protecao

Tipo de particula Requisito de pureza
Total de sélidos dissolvidos (TSD) < 61 PPM

Célcio + magnésio < 40 PPM

Silica < 5 PPM

pH 6,5-8,0

Um medidor TDS identifica a concentragio de solidos ionizados
dissolvidos (como sais e minerais) e seu aumento na condutividade
elétrica de uma solugdo. Um TDS medidor esta disponivel na Hypertherm
(Hypertherm codigo do produto Waterjet 1-13897).

Requisitos da tubulacao e mangueira para agua de protecao

B Vocé pode usar mangueiras flexiveis desenvolvidas para transportar agua.

B Para obter os melhores resultados, use as especificagdes de torque recomendadas para as conexdes
de tubulagdes e mangueiras.

B Vocé pode usar tubos de cobre rigidos.

B Nao use tubos de ago ou aluminio.

Instale o tubulagdo e as mangueiras de acordo com todas as normas nacionais e locais. Apds a
instalagéo, pressurize todo o sistema e teste para ver se ha vazamentos.

Para reduzir o risco de vazamentos no sistema de corte, aperte todas as conexdes cumprindo as
especificagdes recomendadas de torque da Especificagdes de torque para conexdes de mangueiras e
encanamentos de gas ou agua na pagina 58.

% As mangueiras estao disponiveis naHypertherm. Consulte Mangueiras de
agua (fluido de protecao opcional) (azul) na pagina 486.

Requisito de regulador adicional para agua de protecao quando
a pressao é alta
Os reguladores de pressédo de agua sao integrados aos VWIconsoles de conexédo de gasOptiMix.

Os reguladores adicionais de presséo da dgua sdo necessarios somente quando a pressdo da agua de
protecao for superior a 7,92 bar.
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Remova a agua de protecao do console de conexao de gas

Se o seu sistema de corte a plasma usar dgua de protegéo e for armazenado em temperaturas ambientes
de 0 °C (32 °F) ou inferiores, Hypertherm é recomendado que vocé use essas etapas para retirar a agua
de protecgao. Essas etapas séo para sistemas de corte que tém consoles de conexao de gas VWI ou
OptiMix.

1. Retire a linha de fornecimento de agua de protegédo para o console de conexéo de gas.
2. Utilize uma fonte de ar comprimido limpo e seco.
3. Use um regulador para ajustar o ar comprimido para 5,52 bar.
4. Conecte a mangueira de ar comprimido a entrada de agua no console de conexao de gas.
S A mangueira de ar precisa se adaptar a um encaixe macho JIC 6 no
console de conexdo de gas.

5. Use a XPRinterface web ou CNC para selecionar uma ID de processo para um processo com agua
(como 0 2028).

6. Selecione Preflow (Pré-fluxo) no menu de Plasma Process Selection (Selecdao de Processo a

plasma).

Durante o pré-fluxo, a névoa de agua saira do bocal da tocha por
aproximadamente 45 a 50 segundos.

7. Repita a etapa anterior até que a névoa de agua da protegao ndo seja mais visivel saindo do bico da
tocha.

Pode levar de 7 a 10 ciclos de pré-fluxo para que a névoa de agua da

protecéo pare.

Especificacoes de torque para conexdes de mangueiras
e encanamentos de gas ou agua

Para obter os melhores resultados, use as especificagdes de torque recomendadas para as conexdes de
tubulagdes e mangueiras.
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Tabela 16 - Especificagdes de torque

Dimensoes da mangueira de gas ou N-m libras-forga/pol libras-forga/pés
A @ agua
10 mm (3/8 pol) ou menos 8,5-95 75 — 84 6,25 — 7
: 12mm (1/2 pol) 16,3 — 19,0 144 — 168 12 — 14
25 mm (1 pol) 54,2 — 88,1 480 — 780 40 — 65

Requisitos do liquido refrigerante

Adicione o tipo e a quantidade corretos de liquido refrigerante antes de operar o sistema de corte a

plasma.

O sistema de corte ¢ enviado sem o liquido refrigerante no reservatério. Antes de operar seu sistema de
corte, vocé deve enché-lo com liquido refrigerante.

A capacidade para liquido refrigerante do sistema de corte a plasma esta entre 22,7 litros e 45,4 litros (6
galbes americanos e 12 galdes americanos). O reservatério no refrigerador pode conter um maximo de
15,1 litros (4 galées americanos). Porém, quando o sistema de corte a plasma esta totalmente instalado,
ele pode conter entre 22,7 litros e 45,4 litros (6 galdes americanos e 12 galées americanos).

O comprimento do cabo afeta o volume total necessario de liquido refrigerante. Um sistema de corte com
cabos longos precisa de mais liquido refrigerante do que um sistema de corte com cabos curtos.

Antes de preencher o reservatorio de liquido refrigerante, escolha o melhor liquido refrigerante para suas
condigdes de operagdo. A faixa de temperatura ambiente do local onde seu sistema de corte opera afeta
o liquido refrigerante que vocé escolhera.

AVISO

LiQUIDO REFRIGERANTE EM NIiVEL BAIXO PODE DANIFICAR O SISTEMA DE CORTE
E A BOMBA DE LiQUIDO REFRIGERANTE

Ha um risco de danos sérios ao sistema de corte e também a bomba do liquido refrigerante se vocé
operar o sistema de corte quando estiver vazio ou com pouco liquido refrigerante. Se a sua bomba
do liquido refrigerante estiver danificada, pode ser necessario substituir a bomba.

Nunca opere o sistema de corte se vocé receber um aviso de baixo nivel do liquido refrigerante.
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AVISO

O ANTICONGELANTE AUTOMOTIVO PODE CAUSAR DANOS AO SISTEMA DE
REFRIGERACAO DA TOCHA

O anticongelante contém produtos quimicos que podem causar danos ao sistema de arrefecimento
da tocha.

Nunca use anticongelante automotivo como alternativa ao liquido refrigerante da Hypertherm.

Leia e siga a adverténcia e precaugdes abaixo. Consulte a Ficha de Dados de Seguranga (SDS) para
obter dados de seguranca e informagdes sobre como manusear e armazenar liquido refrigerante,
propilenoglicol e benzotriazol. Vocé pode encontrar o SDS online. A documentagéo técnica esta
disponivel em www.hypertherm.com/docs.

A\ ADVERTENCIA

O LiQUIDO REFRIGERANTE PODE IRRITAR A PELE E OS OLHOS,
ga ALEM DE SER PREJUDICIAL OU FATAL SE INGERIDO
O propileno glicol e o benzotriazol irritam a pele e os olhos, além de ser

prejudiciais ou fatais se ingeridos.

Se houver contato, enxague a pele ou os olhos com agua. Se ingerido, procure
um meédico imediatamente.

Requisitos do liquido refrigerante para operacao entre -10 °C -
40 °C
Use o refrigerante pré-misturado Hyperthermpara a faixa de temperatura operacional usual dos sistemas

de corte a plasma. Ajuste a mistura do liquido refrigerante para operar o sistema em temperaturas mais
frias do que -10 °C.

Use liquido refrigerante pré-misturadoHypertherm ao operar em uma faixa de temperatura de -10 °C a 40

°C.

S Se vocé usar agua de protegéo, a faixa de temperatura para operagao e
armazenamento do sistema de corte sera reduzida para 0 °C - 40 °C.
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Se for possivel que a temperatura fique abaixo de -10 °C quando o sistema de corte ndo estiver em
uso, ajuste a concentragéo de propilenoglicol do liquido refrigerante para 50% para evitar danos aos
componentes do sistema de refrigeracéo.

% A operagéo do sistema de corte a plasma abaixo de -10 °C nzo é
recomendada devido a redugao da vida util e do desempenho dos
consumiveis.

Para aumentar a porcentagem de propilenoglicol do liquido refrigerante, adicione 100% de propilenoglicol
(028873) ao Hyperthermliquido refrigerante Hypertherm pré-misturado (028872) de acordo com o célculo
abaixo. O percentual maximo de propileno glicol nunca devera exceder 50%. Consulte também Fazer uma
estimativa do volume total do liquido refrigerante na pagina 294.

Tabela 17 - Calcule a quantidade correta de propilenoglicol

Volume total do liquido refrigerante do X 04 _ Volume total em litros de 100% propile-

sistema (em litros) ' noglicol a adicionar

Volume total do liquido refrigerante no Volume total, em galées americanos, de

sistema (em galdes americanos) X 0,4 = 100% de propilenoglicol a ser adicio-
nado

Requisitos do liquido refrigerante para operacao em
temperaturas acima de 40°C (104°F)

Use a mistura correta de agua tratada como liquido refrigerante ao operar o sistema de corte em
temperaturas superiores a 40°C (104°F).

Para temperaturas de operagéo superiores a 40°C (104°F) e que nunca podem ser iguais ou inferiores a
0°C (32°F), use agua tratada sem propilenoglicol como liquido refrigerante.

Para operagdes em temperaturas muito altas, a agua tratada fornece as melhores propriedades de
refrigeragao.

N A 4gua tratada € uma mistura de agua purificada que atende aos

Requisitos de pureza da agua do liquido refrigerante na pagina 62 e 1
parte de benzotriazol (128020) para 300 partes de agua. O benzotriazol
atua como um inibidor de corroséo para os componentes de cobre
dentro do sistema de corte.
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Requisitos de fluxo do liquido refrigerante

A vazéo correta do liquido refrigerante é necessaria para a operagédo do sistema de corte. Se a taxa de
fluxo for muito baixa ou muito alta, o sistema parara automaticamente para evitar danos.

B A vazdo maxima do liquido refrigerante é de 11,36 litros por minuto (3,0 galées americanos por
minuto).

B A vazdo maxima do liquido refrigerante é de 11,36 litros por minuto (3,0 galdes americanos por
minuto).

O sistema de corte para automaticamente se a taxa de fluxo atingir a taxa de fluxo maxima ou minima. O
fechamento automatico e de baixo fluxo protege a bomba do liquido refrigerante de danos causados por
condigdes de fluxo baixo ou auséncia de fluxo. O fechamento automatico e de alto fluxo protege a tocha e
os cabos de danos causados por queima.

Para obter informagdes sobre como diagnosticar e solucionar problemas de fluxo do liquido refrigerante,
consulte:

B Solugédo de problemas de baixo fluxo de liquido refrigerante na pagina 364

B Solugéo de problemas de alto fluxo de liquido refrigerante na pagina 367

Requisitos de pureza da agua do liquido refrigerante

Sempre use agua que atenda as especificagdes da tabela a seguir ao usar uma mistura de refrigerante
personalizada.

Se a agua for muito pura, também podera causar problemas. A agua deionizada pode corroer o sistema
do liquido refrigerante. Depois da deionizagéo, adicione benzotriazol (128020).

Use agua purificada por qualquer método, como deionizagdo, osmose reversa, filtros de areia ou
amaciantes de agua, desde que a pureza da agua atenda as especificagdes da tabela a seguir. Fale com
um especialista em agua para obter orientacdo sobre a escolha de um sistema de filtragem de agua.

62 809487 Manual de instrugées XPR300®



Tabela 18 - Métodos de medigdo da pureza da agua do liquido refrigerante

Qualificagées e requisitos

Nivel de pureza da agua

Condutividade
uS/cm a 25 °C

Resistividade
mQ-cm a 25 °C

Solidos dissol-
vidos ou dureza
(ppm de NaCl)

Graos por galao
(gpg de CaCO,)

Agua pura
(Somente para referéncia. Nao 0,055 18,3 0 0
use.)
Pureza maxima 0,5 2 0,206 0,010
Pureza minima 18 0,054 8,5 0.43
Maximo de agua pura (somente

1.000 0,001 495 25

para referéncia.)

Requisitos para colocar os componentes do sistema em

posicionamento

Ao planejar onde colocar a fonte de alimentagao de plasma, o console de conexao de gas, TorchConnect

o console, o refrigerador e a tocha, considere as seguintes limitagdes e requisitos:

B Requisitos do local de trabalho para os componentes do sistema na pagina 68

B Requisitos de comprimento para mangueiras, cabos e fios na pagina 69

B Requisitos de raio de curvatura para mangueiras, cabos e fios na pagina 69

B Requisitos de distancia entre os cabos de alta frequéncia e os cabos de controle na pagina 71

B Requisitos de distancia para ventilagdo e acesso na pagina 72

B Requisitos de distancia para comunicagdes na pagina 72

Requisitos de configuracao para o console Core Gas Connect
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Qualificagées e requisitos

< 75 m(246.1 ft) <15 m(49.2 ft)

j

ppP

< 45m(14.8 ft)

< 75 m (246.1 ft) '

A Fonte de alimentagao de plasma

B Console de conexdo de gas (Core)

C Console de TorchConnect

D Tocha

E Mesa de corte

F CNC

1 Cabo CNC

2 Cabos-obra

3 Cabo Area de Rede do Controlador (CAN)
4 Cabo de alimentacédo: 120 VCA

5 Mangueiras do liquido refrigerante : 1 de suprimento, 1 de retorno
6 Cabo do arco piloto

7 Cabos negativos

8 Conjunto de cabos do arco piloto e de mangueiras do liquido refrigerante
8a Cabo do arco piloto
8b  Mangueiras do liquido refrigerante : 1 de suprimento, 1 de retorno

9 Cabo de alimentagéo, CAN, conjunto de mangueiras para 3 gases
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9c
9d
9a
10

11

12

13

Qualificagées e requisitos

Cabo de alimentagao: 120 VCA
Cabo CAN

3 mangueiras de gas (Core)
Cabo da tocha

Reguladores — Posicione um regulador de gas dentro de trés metros (10 pés) do console de conexdo de gas ou

ajuste as pressdes do gas de entrada para as tolerancias especificadas nos requisitos do gas de processo.
Mangueiras para gases de suprimento

GasesCore Og, Ny € ar

Requisitos de configuracao para o console de conexao de gas
CorePlus

< 75 m (246.1 ft) | | <15 m(49.21t)

©

“000

<l

Pppp

< 75 m (246.1 ft)

< 45m(14.8 ft)

A Fonte de alimentagao de plasma
B Console de conexdo de gas (CorePlus)
C Console de TorchConnect
D Tocha
E Mesade corte
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8a

8b

9c
9d
9a
10

11

12

13

CNC

Cabo CNC

Cabo-obra

Cabo da area de rede do controlador (CNC)

Cabo de alimentagao: 120 VCA

Mangueiras do liquido refrigerante : 1 de suprimento, 1 de retorno
Cabo do arco piloto

Cabos negativos

Conjunto de arco piloto e mangueira do liquido refrigerante

Cabo do arco piloto

Mangueiras do liquido refrigerante : 1 de suprimento, 1 de retorno
Cabo de alimentagao, CAN, conjunto de mangueiras para 4 gases
Cabo de alimentagao: 120 VCA

Cabo CAN

4 mangueiras de gas (CorePlus)

Cabo da tocha

Reguladores - Posicione um regulador de gas dentro de trés metros (10 pés) do console de conexdo de gas ou

ajuste as pressdes do gas de entrada de acordo com as toleréncias especificadas nos requisitos de gas de pro-

cesso.
Mangueiras para gases de suprimento

Gases CorePlus: Og, Ny, argdnio e ar

Configuracao com o console de conexao de gas VWI ou OptiMix
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< 75 m (246.1 ft) | S15m(4921)

Qualificagées e requisitos

< 45m(14.8ft)

< 75 m (246.1 ft)

A Fonte de alimentagao de plasma
B Console de conexdo de gas (VWI ou OptiMix)
C Console de conexdo da tocha
D Tocha
E Mesade corte
F CNC
1 Cabo CNC
2 Cabo-obra
3 Cabo CAN
4 Cabo de alimentagdo: 120 VCA
5 Mangueiras do liquido refrigerante : 1 de suprimento, 1 de retorno
6 Cabo do arco piloto
7 Cabos negativos
8 Conjunto de arco piloto, mangueira de liquido refrigerante e agua de protegdo
8a Cabo do arco piloto
8b  Mangueiras do liquido refrigerante : 1 de suprimento, 1 de retorno
8c Mangueira de agua de protegdo (VWI ou OptiMix)
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9 Cabo de alimentagao, CAN, conjunto de mangueiras para 5 gases
9d Cabo de alimentagédo (120 VCA)
9a Cabo CAN

9f 5 mangueiras de gas (VWI ou OptiMix)

10 Cabo datocha

11 Reguladores - Posicione um regulador de gas dentro de trés metros (10 pés) do console de conexéo de gas ou

ajuste as pressdes do gas de entrada de acordo com as tolerancias especificadas nos requisitos de gas de pro-

cesso.
12 Mangueiras para gases de suprimento

13 Gases e agua
VWI: Oy, ar, No, argonio, F5 e agua

OptiMix: Oy, ar, No, argbnio, F5, agua, Ha

Requisitos do local de trabalho para os componentes do

sistema

Use as recomendagdes a seguir para colocar a fonte de alimentagdo de plasma na melhor posigéo:

B Superficie de nivel (menos de 10° de inclinagéo)
B Arealimpa e seca
B Capaz de suportar no minimo 680 kg (1.500 Ib)

B Com uma distancia minima de 1 metro (3,3 pés) entre a fonte de alimentagéo de plasma e outros

componentes do sistema, ou entre a fonte de alimentagdo de plasma e um obstaculo.

Use as seguintes recomendagdes para colocar o console de conexdo de gas na melhor posicéo:

B Superficie de nivel (menos de 10° de inclinagéo)

B Arealimpa e seca

B Capaz de suportar o peso do seu console de conexédo de gas. Consulte Especificagdes do console

de conexéo de gas na pagina 32.
Use as recomendacgoes a seguir para colocar o refrigerador na melhor posicdo:TorchConnect
B Arealimpa e seca

B Capaz de suportar no minimo 9,3 kg (20.5 Ib)

% Essas recomendagdes para o console de conexdo de gas e o console
TorchConnect também séo aplicaveis para locais de mezanino.
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Requisitos de comprimento para mangueiras, cabos e fios

Use os comprimentos corretos para todas as mangueiras, cabos e fios.

As distancias entre a fonte de alimentagéo a plasma, o console de conexdo de gas, o console
TorchConnect, a tocha e a mesa de corte séo limitadas pelos comprimentos das mangueiras, cabos e fios
de interconexao que os conectam.

Tabela 19 - Faixas de comprimento para mangueiras, cabos e condutores de interconexdo

Desse componente... para esse componente... ...0 comprimento pode variar de:
Fonte de alimentagdo de plasma Console de conexdo de gas (todos os 3m-75m
tipos)
Console de conexéo de gas Console de TorchConnect 3m-15m
Console de TorchConnect Tocha ou mesa de corte 2m-45m

Para saber os requisitos de distancia visual, consulte:

B Requisitos de configuragédo para o console Core Gas Connect na pagina 63
B Requisitos de configuragédo para o console de conexdo de gas CorePlus na pagina 65

B Configuragdo com o console de conexao de gas VWI ou OptiMix na pagina 66

Mangueiras, cabos e fios para equipamentos de plasma estao disponiveis em Hypertherm. Certifique-se
de instalar mangueiras, cabos e fios com o comprimento correto:

B Mangueiras, cabos e fios muito curtos podem restringir o movimento mecanico.
B Cabos e fios muito longos podem causar Interferéncia eletromagnética (EMI).

A EMI pode ter um efeito ruim na qualidade do corte.

Entre em contato com o fornecedor da sua maquina de corte para obter as recomendagdes sobre os
melhores comprimentos de cabos para seu sistema de corte.

Requisitos de raio de curvatura para mangueiras, cabos e fios

N&o dobre as mangueiras, os cabos e os fios mais do que o raio de curvatura minimo para cada
componente.

As seguintes mangueiras, cabos e condutores ndo podem se dobrar além de um raio de curvatura minimo
de 152,50 mm (6 pol.):

B Cabo datocha

B Cabo do arco piloto
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B Conjuntos de mangueiras de liquido refrigerante

B Cabo de alimentacéo

B Cabo CAN

B Conjunto de 3 mangueiras de gas para o console de conexdo de gas Core

B Conjunto de 4 mangueiras de gas para o console de conexdo de gas CorePlus

B Conjunto de 5 mangueiras de géas para o console VWI ou o console de conexédo de gas OptiMix
B Mangueiras de suprimento de gas

B Cabo da tocha para chanfro

B Cabos negativos

Figura 5 - Raio minimo de curvatura (diametro interno medido)

/A
\J\
152.5 mr
(6in.)

Tamanhos corretos para conectores em mangueiras, cabos e
condutores

Certifique-se de usar conectores com o tamanho correto nas mangueiras, cabos e condutores que se
conectam de um console a outro.

Os conectores para os conjuntos de mangueiras e condutores de console para console tém os seguintes
diametros maximos:

B 56 mm para o cabo do arco piloto e o conjunto da mangueira do liquido refrigerante

B 58 mm para o cabo de alimentagéo, o cabo CAN e o conjunto da mangueira de gas

As imagens a seguir mostram exemplos de OptiMix conjunto. Os conectores em todos os conjuntos de
console para console tém o mesmo diametro (Core CorePlus VWI OptiMix).
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Figura 6 - Exemplo de cabo de arco piloto OptiMix e

conjunto de mangueira de refrigerante

% O conjunto de 18 metros (59,1 pés) s6 ¢ compativel com o cabo
da tocha de 2 metros (6,6 pés) ou de 2,5 metros (8,2 pés). Para
comprimentos, consulte Pecas de cabos, mangueiras e condutores na
pagina 474.

Requisitos de distancia entre os cabos de alta frequéncia e os
cabos de controle

Para evitar problemas de ruido, ndo coloque os cabos de alta frequéncia e os cabos de controle muito
proximos uns dos outros.

pode ocorrer se os cabos de alta frequéncia (como o fio arco piloto e cabos negativos) estiverem
muito proximos dos cabos de controle (como o cabo de alimentagéo de 120 VCA e cabos EMI, CAN e
EtherCAT.

Se possivel, use uma trilha separada para isolar cada cabo.

Se néo for possivel arranjar esteiras separadas, a Hypertherm recomenda uma distancia minima de
separacgéo de 150 mm (6 pol.) entre os fios de alta frequéncia e os cabos de controle. Separe o fio arco
piloto e o cabo negativo, ou quaisquer cabos de energia que tenham uma tenséo superior a 120 VCA, dos
seguintes componentes:

B  Cabo CAN
B Cabo de alimentacéo (120 VCA)
B Cabo CNC (EtherCAT, EtherCAT, serial RS-422 ou discreto)
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Requisitos de distancia para ventilacao e acesso

Certifique-se de que todos os componentes do sistema tenham espagco livre suficiente ao seu redor para

ventilagdo e acesso para manutengéo.

Requisitos para ventilacao

Nao bloqueie as aberturas para ventilagdo nos painéis inferiores ou nos cantos da parte frontal e
traseira da fonte de alimentagao a plasma. E necessaria uma distancia de separagio de pelo menos 1
m (3,3 pés) para a ventilagéo.

Nao bloqueie as aberturas para ventilagio no console de conexio de gas. E necessaria uma distancia
de separagéo de pelo menos 1,27 cm (0,50 polegada) para a ventilagao.

N&o bloqueie as aberturas para ventilagdo no console de conexao da tocha. Vocé deve usar os
suportes de montagem para permitir que haja espacgo entre o console e a superficie de montagem.

Requisitos para acesso de servico e manutencao

A Hypertherm recomenda uma distancia minima de um metro (3,3 pés) entre a fonte de alimentagéo de

plasma e outros componentes do sistema, ou entre a fonte de alimentagédo de plasma e algum obstaculo.

Requisitos de distancia para comunicacoes

Certifique-se de manter a fonte de alimentagao de plasma a uma distancia maxima especificada de cada

dispositivo de comunicagéo de controle.

Tabela 20 - Distancia maxima entre a fonte de alimentagéo de plasma e o controlador

Tipo de comunicacao Distancia

Sem fio Raio desobstruido maximo de 30,5 m (100 pés) '
EtherCAT 2 Maximo de 75 m

2 discreto Maximo de 756 m

Serial RS-422 2 Maximo de 756 m

Ethernet LAN 2 Maximo de 75 m

Obstrugdes ou distancias maiores do que 30,5 metros (100 pés) podem afetar a comunicagéo entre a fonte de alimentagéo a plasma e o

dispositivo sem fio.

2  Consulte o Requisitos de configuragao para o console Core Gas Connect na pagina 63, Requisitos de configuragdo para o console
de conexéo de gas CorePlus na pagina 65, e Configuragao com o console de conexao de gas VWI ou OptiMix na pagina 66 para
requisitos de distancia visual.
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Conformidade sem fio

O sistema de corte a plasma tem dispositivos sem fio integrados que possuem certificagdo para uso em
paises especificos.

Dispositivos sem fio usam radiofrequéncias que podem ser reguladas, mas os regulamentos variam
de pais para pais. Os dispositivos sem fio que seguem os padroes IEEE 802.11a, 802.11b, 802.11g,
802.11n, 802.16e e outros séo projetados para (ou certificados para uso em) determinados paises.
Os Certificados de Cumprimento de Radiofrequéncia (RF) dos fabricantes de dispositivos sem fio
para dispositivos sem fio integrados aos produtos podem ser encontrados em www.hypertherm.com/
docs.Radiofrequéncia (RF) Hypertherm https://www.hypertherm.com/docs

O usuario de produtos da Hypertherm que tenha dispositivos sem fio integrados ¢ responsavel por
garantir que cada dispositivo sem fio seja certificado no pais de uso e configurado com a selegéo correta
de frequéncia e canal para o pais de uso. Os dispositivos sem fio que sdo integrados aos produtos
Hypertherm nao podem ser operados em paises onde os regulamentos de certificagdo de dispositivos
sem fio ndo sédo cumpridos. Qualquer modificagdo nas antenas ou no dispositivo sem fio em relagao

a configuragéo permitida, modificagdo na marcagéo, poténcia, configuragdes de frequéncia e outros
regulamentos locais referentes a dispositivos sem fio com radiofrequéncia no pais de uso pode ser
considerada violagao da legislagao local.

Consulte o XPR Wireless Compliance Manual (Manual de conformidade sem fio XPR) (10085315) para
obter mais informacgdes.

Requisitos do suporte de montagem da tocha

Certifique-se de usar um suporte de montagem de tocha que obedeca aos requisitos para tochas XPR.
E necessario fornecer suporte de montagem da tocha para seu sistema de corte. Escolha um que:

B Suporte um diametro de tocha de 57,15 mm

B Segure a tocha perpendicularmente (em um angulo de 90°) a pega de trabalho (para cortes nao
chanfrados)

B N&o interfira no suporte motorizado da tocha

A capa isolante da tocha XPR é maior do que a capa isolante das tochas

HPR® . E necessaria a modificagéo ou substituicio do hardware de
montagem anterior para as tochas XPR.

Os suportes de montagem estao disponiveis na Hypertherm. Consulte
Suporte da tocha na pagina 468.
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Requisitos do suporte motorizado da tocha

Use um suporte motorizado da tocha que tenha a capacidade de peso correta para tochas XPR.

Escolha um suporte motorizado que tenha uma capacidade de peso de pelo menos 11,3 kg (25 Ib). Inclui
o peso da capa rotacional da tocha, se for usada. Consulte o0 manual de instrugées do suporte motorizado
da tocha para obter mais informacgdes.

Requisitos de CNC para sistemas de corte a plasma

Existem caracteristicas especificas ao CNC que sdo necessarias para a integragdo com os sistemas de
corte a plasma.

Chave remota liga/desliga

O CNC precisa ter uma chave remota liga/desliga. Consulte Instalar uma chave remota liga-desliga na
pagina 221.

Uma caracteristica do controle PCB ¢é que ele oferece redundancia para um interruptor on-off remoto.

24 VCC (500 mA) e retorno (GND) do dispositivo de controle CNC ou para a expansdo PCB séo
necessarios para ligar/desligar remoto redundante para a expansdo PCB e entrada para o controle PCB.
Certifique-se de usar um cabo discreto separado entre a entrada remota redundante liga-desliga e o PCB
principal de controle.

% Para obter informacdes sobre como fazer isso, consulte Instalar uma
chave liga-desliga remota redundante na pagina 228.

Configuracoes ajustaveis
O CNC deve permitir o ajuste das seguintes configuragdes:

B Ponto de regulagem da corrente
B Fluxo de corte do plasma
B Fluxo de corte da protegéo

B Pontos de regulagem da mistura de gas

Configuracoes do visor
O CNC deve mostrar os seguintes dados:

B Tipo de gas de plasma
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B Tipo de géas de protecao
B |D de processo selecionado
B Codigos de diagnostico do sistema

B Versao do firmware com base no tipo de console

O CNC deve mostrar os seguintes dados em tempo real para localizar defeitos e diagnosticar a operagao
do sistema:

B Corrente do chopper

B Corrente do cabo-obra

B Codigos de status do sistema

B Temperatura do chopper

B Temperatura do transformador

B Temperatura do liquido refrigerante
B Fluxo do liquido refrigerante

B Pressdes de gas de processo

B \elocidades do ventilador

Diagnésticos e localizacao de defeitos

O CNC deve poder executar os seguintes comandos para diagnosticar e localizar defeitos na operagao
do sistema:

B Teste dos gases de pré-fluxo
B Teste dos gases de fluxo de perfuragédo
B Teste dos gases do fluxo de corte

B Teste dos vazamentos do sistema de gas

% Para obter mais informagdes sobre os comandos do CNC, consulte
CNC Communication Protocol (Protocolo de comunicacdo do CNC)
para o sistema de corte XPR (809810).

Praticas recomendadas de aterramento e protecao

E importante usar as praticas recomendadas de aterramento e protegédo ao configurar um sistema de
corte a plasma. Isso pode minimizar problemas relacionados ao EMI, ou ruido elétrico.

Esta documentagéo descreve as praticas de aterramento e blindagem de um sistema de corte a plasma
para minimizar sua suscetibilidade a EMI (conhecida também como ruido). Ela também descreve o
aterramento de manutengéo, o aterramento de Aterramento de Protecao (PE) e o aterramento elétrico de
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Corrente continua (CC). O diagrama ao final desta segédo apresenta estes tipos de aterramentos em um
sistema de corte a plasma.

As praticas de aterramento apresentadas nesta segdo foram usadas
em muitas instalagdes com excelentes resultados e a Hypertherm
recomenda que tais praticas sejam parte rotineira do processo de
instalagdo. Os métodos reais usados para implementar essas praticas
podem variar de um sistema para o outro, mas devem permanecer o
mais uniformes possivel. Porém, devido a diversidade de equipamentos e
instalacbes, estas praticas de aterramento podem néo ser eficientes para
eliminar problemas de EMI em todos os casos. A Hypertherm recomenda
consultar os codigos elétricos nacionais e locais para certificar-se
de que as praticas de aterramento e protecéo utilizadas estejam em
conformidade com os requisitos da sua localidade.

Tipos de aterramento

Ao configurar um sistema de XPR corte, certifique-se de cumprir os quatro tipos de aterramento:
aterramento de servigo, PE aterramento, aterramento de CC energia e EMI aterramento e blindagem.

Aterramento de servico

O aterramento de servigo (também chamado de aterramento de seguranca) é o sistema de
aterramento que se aplica a tenséo de linha de entrada. Ele protege os funcionarios contra o
perigo de choque elétrico proveniente de qualquer equipamento ou da mesa de corte. Inclui o
aterramento de servigo que entra no sistema a plasma e em outros sistemas, tais como o CNC

e as transmissdes do motor, além do eletrodo de aterramento adicional ligado a mesa de corte.
Nos circuitos de plasma, o aterramento ¢é levado do chassi da fonte de alimentagdo de plasma ao
chassi de cada console através dos cabos de interconexao.

Aterramento PE

Aterramento PE é o sistema de aterramento dentro do equipamento elétrico. O aterramento
PE, que se conecta com o aterramento de servigo, proporciona continuidade elétrica entre o
equipamento e o suprimento de Corrente Alternada (CA).

Aterramento da alimentacao CC

O aterramento da alimentagdo de CC (também chamado aterramento de corrente de corte ou de
obra) é o sistema de aterramento que completa o caminho da corrente de corte da tocha de volta
ao sistema de corte a plasma. Ele requer que o cabo positivo do sistema de corte a plasma seja
firmemente conectado ao barramento de aterramento da mesa de corte com um cabo de tamanho
correto. Ele também requer que as esteiras sobre as quais a pega de trabalho fica tenham bom
contato com a mesa e a pega de trabalho.
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Aterramento e protecdao EMI

Aterramento e protegdo EMI é o sistema de aterramento que limita a quantidade de EMI emitida
pelos sistemas a plasma e de transmissao do motor. Também limita a quantidade de EMI recebida
pelo CNC e outros circuitos de controle e medigéo. As praticas de aterramento descritas nesta
segao tém como foco principal o aterramento e protegéo EMI.

Praticas de aterramento

Ao configurar um sistema de corte XPR, certifique-se de cumprir todas as praticas recomendadas para

aterrar corretamente o sistema.

Para os sistemas de corte XPR, use cabos com bitola minima de 21,2 mm? (4 AWG) (047031) para
os EMI cabos de aterramento mostrados no Exemplo de diagrama de aterramento com um sistema de
corte a plasma na pagina 80.

A mesa de corte é usada para o ponto de aterramento comum ou estrela EMI e deve ter pinos
rosqueados soldados a mesa com uma barra de distribuigdo de cobre montado neles. Uma barra

de distribuicdo separada deve ser montada sobre a mesa de corte do tipo portico, o mais proximo
possivel de cada motor. Se houver motores em cada extremidade da mesa de corte do tipo portico,
passe um cabo de aterramento EMI separado do motor mais distante até o barramento do pértico. A
barra de distribuicdo da mesa de corte do tipo poértico deve ter um cabo pesado de aterramento EMI

separado e pesado de 21,2 mm? (4 AWG; 047031) para a barra de distribuicdo da mesa. Os cabos
de aterramento EMI do levantador da tocha e do console Alta frequéncia remota (RHF) ou do console
combinado de ignigdo/conexao de gas devem ser conectados separadamente a barra de distribuicdo
de aterramento da mesa.

O aterramento inadequado ndo apenas expde os operadores a tensdes perigosas, mas também
aumenta o risco de falha do equipamento e tempo de inatividade desnecessario. O aterramento ideal
deveria ter uma resisténcia de zero ohm, mas experiéncias em campo indicam que uma resisténcia
abaixo de 1 ohm ¢ satisfatdria para a maioria das aplicagdes. Hypertherm recomenda que vocé
consulte os cédigos elétricos nacionais e locais para certificar-se de que as praticas de aterramento e
blindagem utilizadas estejam em conformidade com os requisitos da sua localidade.

Um eletrodo de aterramento (um aterramento com PE) que atenda a todas as normas nacionais e
regionais de eletricidade aplicaveis deve ser instalado a menos de 6 m (20 ft) da mesa de corte. Para

os sistemas de corte XPR, o aterramento PE (condutor de protecdo) deve ser conectado barra de

distribuicdo de aterramento da mesa de corte usando um cabo de aterramento minimo de 21,2 mm?

(4 AWG) (047031). Consulte um eletricista em sua localidade para certificar-se de que o aterramento
atende a todos os cédigos elétricos nacionais e locais.

Para obter uma protegao mais eficaz, use os cabos de interface Hypertherm CNC para sinais Entrada/
Saida (E/S) , sinais de comunicagéo serial, entre sistemas de corte a plasma em conexdes multidrop e
para interconexdes entre todos os componentes do sistema Hypertherm .
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Todos os componentes metalicos usados no sistema de aterramento devem ser de latdo ou cobre.
Embora possam ser usados parafusos de ago soldados a mesa de corte para a montagem da barra
de aterramento, nenhum outro componente metalico de aluminio ou ago pode ser usado no sistema
de aterramento.

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

Para um sistema de corte com um console RHF ou console combinado de ignigdo/conexdo de gas, os
cabos positivo, negativo e do arco piloto devem ser agrupados pela maior distancia possivel. O cabo
da tocha, o cabo-obra e os cabos do arco piloto (bico) podem ser colocados paralelamente a outros
fios ou cabos somente se estiverem separados por pelo menos 150 mm (6 polegadas). Se possivel,
passe 0s cabos de alimentagao e de sinal em trilhos separados.

Para um sistema de corte com um console RHF ou console combinado de ignigdo/conexao de gas,
o Hypertherm recomenda que esse console seja montado o mais préximo possivel da tocha. Esse
console também deve ter um cabo de aterramento separado que se conecta diretamente a barra de
distribuicdo da mesa de corte.

Cada componente do Hypertherm e qualquer outro gabinete ou compartimento do CNC ou do
acionamento do motor deve ter um cabo de aterramento separado para o aterramento comum
(estrela) na mesa. Isso inclui o console de conexdo de ignicdo/gas, esteja ele aparafusado ao sistema
de corte a plasma ou a mesa de corte.

Para sistemas de corte XPR , o acoplador no arco piloto e o conjunto da mangueira de refrigeragao
devem ser conectados firmemente ao console de conexdo de gas e aos colares do console
TorchConnect . Certifique-se de apertar a bragadeira. O anel no cabo da tocha deve estar conectado
firmemente a capa isolante da tocha. Certifique-se de apertar a bragadeira. Conecte um cabo de
aterramento (10 AWG) ao terminal plano na luva isolante da tocha.

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

Se a mesa de corte do tipo portico passar em trilhos que néao estejam soldados a mesa, cada
trilho deve ser conectado a um cabo de aterramento de sua extremidade até a mesa. Os cabos
de aterramento sdo conectados diretamente a mesa e ndo precisam ser conectados a barra de
distribuicdo de aterramento.
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B Se estiver instalando um divisor de tensédo PCB, monte-o o mais préximo possivel do local onde a
tensdo do arco é amostrada. Um local recomendado é dentro do gabinete da fonte de alimentagéo de
plasma. Se for usado um divisor de tensdo Hypertherm PCB , o sinal de saida sera isolado de todos
os outros circuitos. O sinal processado deve ser executado em um cabo blindado trangado ( Belden®
1800F ou equivalente). O cabo usado deve ter uma malha protetora e ndo uma blindagem laminada.
Conecte a protegédo ao chassi do sistema de corte a plasma e sua outra extremidade deve ser deixada
desconectada.

B Todos os outros sinais (analogico, digital, serial e codificador) devem passar em pares trangados
dentro de um cabo protegido. Os conectores desses cabos devem ter uma caixa metalica.
E ¢é a protegéo, e ndo o dreno, que deve ser conectada a caixa metalica dos conectores em cada
extremidade do cabo. Nunca passe a prote¢édo ou o dreno pelo conector em nenhum dos pinos.

Figura 8 - Componentes do sistema de corte a plasma conectados a
barra de distribuicido de aterramento da mesa de corte

1 Barra de distribuigdo de aterramento da mesa de corte do tipo portico
Eletrodo de aterramento

Cabo de trabalho do sistema de corte a plasma (+)

Console de conexédo de gas

CNC compartimento

Suporte da tocha

Chassi do sistema de corte a plasma

© N o a &~ W BN

TorchConnect console

Refrigerador, se aplicavel (ndo mostrado)
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A imagem a seguir mostra um exemplo de uma barra de aterramento da mesa de corte do tipo portico.
Ela foi parafusada a mesa de corte do tipo portico, proximo ao motor. Todos os cabos de aterramento
individuais dos componentes montados no poértico se conectam a barra de distribuicdo. Um unico cabo

pesado conecta a barra de distribuicdo de aterramento do portico a barra de distribuicdo de aterramento
da mesa.

Figura 9 - Exemplo de tipo pértico da barra de distribuicdo de aterramento

1 Cabo para a barra de aterramento na mesa de corte

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

Exemplo de diagrama de aterramento com um sistema de corte
a plasma

Figura 10 - Exemplo de diagrama de aterramento com um sistema de corte a plasma
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Figura 10 - Exemplo de diagrama de aterramento com um sistema de corte a plasma (continuagéo)

o ] ] 0 0
| | @
0 COOOPD|

O OOLODOEDD

+ @ = ®
L0 © Ly

@y

[

1 Mesa de corte

2 Mesa de corte do tipo portico

Sistema a plasma

Barra de distribuicdo de aterramento da mesa

Barra de distribui¢cdo de aterramento da mesa de corte do tipo poértico
Suporte motorizado do controle de altura da tocha

TorchConnect console

CNC

Modulo de controle de altura da tocha

o © oo N o a »~»

1

-t

Console de conexéo de gas. Conecte-se a barra de distribuicdo de aterramento da mesa
11 CC aterramento de energia (trabalho)

12 Refrigerador, se aplicavel

13 Chassi e EMI terra

14  Aterramento de servico
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Figura 10 - Exemplo de diagrama de aterramento com um sistema de corte a plasma (continuacéo)

15 PE solo

O console de ignigao ¢ integrado ao console de conexdo de gas para sistemas de corte XPR .

AN

Este exemplo se baseia em praticas usadas na América do Norte. Outras
regides podem ter codigos elétricos nacionais ou locais diferentes.
Hypertherm recomenda que vocé consulte os codigos elétricos
nacionais e locais para certificar-se de que as praticas de aterramento e
protecao utilizadas estejam em conformidade com os requisitos da sua
localidade.
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Antes de iniciar a instalacao

Antes de comegar a instalagao, certifique-se de:

B | eia, compreenda e obedega a todas as instrugdes de segurancga contidas neste manual, o Safety and

Compliance Manual (Manual de Seguranca e de Conformidade) (80669C) e no Radio Frequency

Warning Manual (Manual de Adverténcia de Radiofrequéncia) (80945C), além das instrugdes

afixadas no sistema de corte. Nao seguir as instrugdes de seguranga pode resultar em lesdo corporal

ou danos ao equipamento.

B Obter todos os documentos de referéncia necessarios. Consulte Requisitos do documento na pagina

41.

B Compreenda e obedeca aos seguintes requisitos ao planejar onde colocar os componentes do

sistema:

O

O

O

O

O

O

Requisitos do local de trabalho para os componentes do sistema na pagina 68
Requisitos de comprimento para mangueiras, cabos e fios na pagina 69
Requisitos de raio de curvatura para mangueiras, cabos e fios na pagina 69

Requisitos de distancia entre os cabos de alta frequéncia e os cabos de controle na pagina
71

Requisitos de distancia para ventilagdo e acesso na pagina 72

Requisitos de distancia para comunicagdes na pagina 72

B Entenda e obedeca a todos os codigos nacionais e locais aplicaveis e aos requisitos do sistema:

0 Codigos e requisitos elétricos na pagina 44
0 Requisitos de gas de processo para todos os consoles de conexdo de gas na pagina 49
B0 Requisitos de encanamento para gases de alimentagédo na pagina 51 e Requisitos do
regulador para gases de suprimento na pagina 55
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O Requisitos da agua de protegdo (VWI e OptiMix) na pagina 56

0 Praticas recomendadas de aterramento e protegédo na pagina 75

Este sistema a plasma pode exceder os niveis permitidos de ruido acustico, definidos conforme as normas
nacionais ou regionais. Use sempre a protegao auricular adequada durante o corte ou a goivagem. Todas
as medigdes de ruido acustico obtidas dependem do ambiente especifico no qual o sistema € usado.
Consulte Noise can damage hearing (Ruidos podem danificar a audicdo) no Safety and Compliance
Manual (Manual de Seguranga e de Conformidade) (80669C).

Além disso, vocé podera encontrar uma Acoustical Noise Data Sheet ( (Ficha de Dados de Ruidos
Acusticos) para o seu sistema em www.hypertherm.com/docs. Na caixa de pesquisa, digite data sheet
(ficha de dados).

A\ ADVERTENCIA

RISCO DE MORTE DEVIDO A CHOQUE ELETRICO

Se a chave de desligamento da linha nédo estiver na posigao
desligada (OFF), vocé pode sofrer um choque elétrico sério. O
choque elétrico pode causar lesées ou matar.

A chave de desconexao da linha deve estar na posicédo desligada
(OFF) antes de conectar o cabo de alimentacéo ao sistema de
corte. Ela deve PERMANECER na posicao desligada (OFF) até
que todas as etapas de instalagédo estejam concluidas. Nos EUA,

use um procedimento de seguranca de trabalhos elétricos (bloqueio
e identificag&o) até que a instalagéo seja concluida. Em outros
paises, siga os procedimentos nacionais e regionais de seguranca
apropriados. Consulte o Safety and Compliance Manual (Manual de
Seguranca e de Conformidade) (80669C) para mais informagdes de
seguranga.
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A\ ADVERTENCIA

\f

O CHOQUE ELETRICO PODE MATAR

As tensOes do sistema de corte podem causar choques elétricos graves. O
choque elétrico pode causar lesées ou matar.

Quando a chave de desconexao da linha estiver na posicéo ligada (ON), ha
tensdo de linha no sistema de corte. Tenha muito cuidado ao executar tarefas de
diagnéstico ou manutencao quando a chave de desconexéo da linha estiver na
posicéo ligada (ON).

4\ ADVERTENCIA

W .

A

RISCO DE MORTE DEVIDO A CHOQUE ELETRICO

A fonte de alimentagao de plasma contém tensdes elétricas perigosas que
podem causar lesdes ou matar. Mesmo se a fonte de alimentacéo de plasma
estiver desligada (OFF), vocé pode sofrer um choque elétrico sério se a fonte de
alimentagéo a plasma permanecer conectada a uma tomada elétrica.

Tenha muito cuidado ao executar tarefas de diagndstico ou manutengdo quando
a fonte de alimentagéo de plasma continuar conectada a alimentagéo elétrica,

e a tampa externa ou os painéis tiverem sido removidos. Qualquer trabalho que
exija a remogao da tampa externa ou dos painéis da fonte de alimentacéo de
plasma deve ser realizado por um técnico qualificado. Consulte o Safety and
Compliance Manual (Manual de Seguranca e de Conformidade) (80669C) para
mais informacgdes de seguranca.

XPR300®
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A\ ADVERTENCIA

O HIDROGENIO PODE CAUSAR EXPLOSAO OU INCENDIO

O hidrogénio é um gas inflamavel que pode causar uma explosédo ou incéndio se
nao for removido.

Mantenha as chamas longe de cilindros e mangueiras que contenham hidrogénio.
Mantenha a tocha longe de chamas e fagulhas ao usar hidrogénio como gas de
plasma.

Consulte os requisitos locais de seguranga, para protegéo contra incéndios e o
codigo da construcédo para armazenamento e uso do hidrogénio.

A Hypertherm recomenda a instalagdo de um sistema de ventilagdo por exaustao
para remover a atmosfera enriquecida com hidrogénio que pode se acumular
quando o hidrogénio é usado como gas de plasma para corte.

Tapa-chamas sao NECESSARIOS para evitar a propagacao do fogo para os
gases de suprimento (exceto se o tapa-chamas n&o estiver disponivel para um
gas ou pressio especificos).

Na funcgao de instalador ou usuario, vocé devera fornecer ventilagdo por exaustéao
e tapa-chamas para seu sistema de corte. Vocé pode obté-los com o fornecedor
da sua maquina de corte.
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A\ ADVERTENCIA

O GAS DE OXIGENIO PODE CAUSAR PERIGO DE INCENDIO

Se vocé usa oxigénio como gas de plasma para corte, isso pode causar um
risco potencial de incéndio devido a atmosfera enriquecida com oxigénio que se
acumula. Um incéndio pode ocorrer se o oxigénio nao for removido.

A Hypertherm recomenda a instalagdo de um sistema de ventilagdo por exaustao
para remover a atmosfera enriquecida com oxigénio que pode se acumular
quando o oxigénio é usado como gas de plasma para corte.

Tapa-chamas sao NECESSARIOS para evitar a propagacao do fogo para os
gases de suprimento (exceto se o tapa-chamas néo estiver disponivel para um
gas ou pressio especificos).

Na funcgéo de instalador ou usuario, vocé devera fornecer ventilagdo por exaustéao
e tapa-chamas para seu sistema de corte. Vocé pode obté-los com o fornecedor
da sua maquina de corte.

A\ ADVERTENCIA

L

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

O propileno glicol e o benzotriazol irritam a pele e os olhos, além de ser
prejudiciais ou fatais se ingeridos.

Se houver contato, enxague a pele ou os olhos com agua. Se ingerido, procure
um meédico imediatamente.

AVISO

da tocha.

O ANTICONGELANTE AUTOMOTIVO PODE CAUSAR DANOS AO SISTEMA DE
REFRIGERACAO DA TOCHA

O anticongelante contém produtos quimicos que podem causar danos ao sistema de arrefecimento

Nunca use anticongelante automotivo como alternativa ao liquido refrigerante da Hypertherm.

XPR300®
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AVISO

LiQUIDO REFRIGERANTE EM NIiVEL BAIXO PODE DANIFICAR O SISTEMA DE CORTE
E A BOMBA DE LiQUIDO REFRIGERANTE

Ha um risco de danos sérios ao sistema de corte e também a bomba do liquido refrigerante se vocé
operar o sistema de corte quando estiver vazio ou com pouco liquido refrigerante. Se a sua bomba
do liquido refrigerante estiver danificada, pode ser necessario substituir a bomba.

Nunca opere o sistema de corte se vocé receber um aviso de baixo nivel do liquido refrigerante.

A\ CUIDADO

LiQUIDO REFRIGERANTE INCORRETO PODE DANIFICAR O SISTEMA DE CORTE
O uso de liquido refrigerante incorreto pode causar danos ao sistema de corte a plasma.

Consulte Requisitos do liquido refrigerante na pagina 59.

AVISO

FITA PTFE PODE CAUSAR OBSTRUCAO EM VALVULAS, REGULADORES E TOCHAS

Nunca use fita PTFE para a preparagéo de juntas. Use somente um liquido ou aplique o vedante
nas extremidades das roscas macho.

AVISO

AR SUJO E COM OLEO PODE CAUSAR DANOS AO COPO DO FILTRO DE AR

Alguns compressores de ar usam lubrificantes sintéticos com ésteres. Os ésteres podem danificar
os policarbonatos do compartimento do filtro de ar.

Adicione mais filtragem de gas, se necessario.
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AVISO

USE O COMPRIMENTO DE CABOS CORRETO PARA TER UMA MELHOR QUALIDADE
DE CORTE E VIDA UTIL DOS CONSUMIVEIS

A qualidade do corte e a vida util dos consumiveis serdo reduzidas se vocé alterar os comprimentos
dos cabos.

Os comprimentos fabricados dos cabos da tocha e de console sdo fundamentais para o
desempenho do sistema. Nunca altere o comprimento dos cabos.

Lista de verificacao de instalacao

Esta lista de verificagdo resume as principais etapas da instalagdo. Vocé pode usa-la para registrar sua
concluséo. Para obter informagdes completas, consulte Etapas de instalagdo na pagina 97.

O Coloque os componentes do sistema em sua posigao.
L' Fonte de alimentagéo de plasma
L Console de conexdo de gas
L Console de TorchConnect

O Tocha

Consulte Requisitos de configuragdo para o console Core Gas Connect na pagina 63, Requisitos
de configuragao para o console de conexéo de gas CorePlus na pagina 65, ou Configuragdo com
o console de conexao de gas VWI ou OptiMix na pagina 66.

L Aterre os componentes do sistema.
Fonte de alimentagédo de plasma
Console de conexao de gas
Console de TorchConnect

Anel do cabo da tocha

Mesa de corte

o o o o o o

CNC
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Antes de conectar mangueiras, cabos e condutores, certifique-se de que todos os componentes
do sistema estejam totalmente aterrados de forma correta. Consulte Praticas recomendadas de
aterramento e protecdo na pagina 75.

0 Conecte todas as mangueiras, cabos e condutores a fonte de alimentagéo de plasma.
Consulte Conectar a fonte de alimentagao de plasma na pagina 110.
0 Mangueira de suprimento de liquido refrigerante e mangueira de retorno de liquido refrigerante
para o console de conexdo de gas
0 Cabo de alimentacao, 120 VCA, para o console de conexio de gas
[ Cabo CAN para o console de conexio de gas
L Cabo do arco piloto para o console de conexio de gas
L Ambos os cabos negativos ( - ) para o console de conexio de gas
L Cabo-obra para a mesa de corte
L Conecte todas as mangueiras, cabos e condutores ao console de conexio de gas.
Consulte Conectar o console de conexdo de gas na pagina 115.
0 Mangueira de suprimento de liquido refrigerante e mangueira de retorno de liquido refrigerante da
fonte de alimentagédo de plasma
[0 Cabo de alimentagéo, 120 VCA, da fonte de alimentacéo de plasma
[ Cabo CAN da fonte de alimentagao de plasma
0 Ambos os cabos negativos ( - ) da fonte de alimentagéo de plasma
0 Cabo do arco piloto da fonte de alimentagao de plasma
L' Conectar os dois cabos-obra & mesa de corte.
L' Conecte o cabo e o conjunto de cabos entre o console de conexao de gas Core CorePlus ou e o
TorchConnect console.
Consulte Conecte o console de conexdo de gas (Core,CorePlus) ao console TorchConnect na
pagina 120.
O numero e o tipo de conexdes da mangueira de gas sdo baseados no tipo de console de conexéo de
gas que vocé tem.
L' Conjunto arco piloto e mangueira do liquido refrigerante
90 809487 Manual de instrugées XPR300®



Instalagao

[ Alimentagao, CAN, e conjunto de 3 gases
[ Alimentagao, CAN, e conjunto de 4 gases

[ Conecte o cabo e o conjunto de cabos entre o console de conexio de gas VWI OptiMix ou e o
TorchConnect console.

Consulte Conecte o console de conexdo de gas (VWI, OptiMix) ao console TorchConnect na pagina
125.

O numero e o tipo de conexdes da mangueira de gas sdo baseados no tipo de console de conexéo de
gas que vocé tem.

L' Conjunto de arco piloto, mangueira de liquido refrigerante e agua de protecao
L Alimentagao, CAN, e conjunto de 5 gases

[ Conecte o cabo da tocha completo ao receptaculo da tocha.

Consulte Instalar o conjunto do cabo da tocha no receptaculo da tocha na pagina 139.

L1 Conecte o cabo da tocha completo ao consoleTorchConnect.

Consulte Conecte o cabo da tocha ao TorchConnect console na pagina 145.

L Certifique-se de que as mangueiras, cabos e fios estao corretamente instalados.
L' Tipo correto e instalagao correta

Sem danos ou dobras

Sem espirais nos cabos que possam criar EMI problemas

As distancias entre os cabos de alta frequéncia e os cabos de controle obedecem aos requisitos

O o O O

As distancias para comunicagdes obedecem aos requisitos

[0 Remova a tocha e as pegas consumiveis.

Consulte Remover a tocha e as pegas consumiveis na pagina 147.

L' Instalar a tocha no receptaculo da tocha.

Consulte Instalar a tocha no receptaculo da tocha na pagina 148.
0 Instale o suporte de montagem da tocha.

0 Instale o suporte de montagem da tocha no suporte motorizado da tocha.
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Na funcao de instalador ou usuario, vocé devera fornecer o suporte motorizado da tocha para seu
sistema de corte. Consulte Requisitos do suporte motorizado da tocha na pagina 74.

Instale a tocha no suporte de montagem da tocha na pagina 150.

Na fungao de instalador ou usuario, vocé devera fornecer o suporte de montagem da tocha para
seu sistema de corte. Consulte Requisitos do suporte de montagem da tocha na pagina 73.

[l Instale os consumiveis.

Consulte Instalagdo dos consumiveis na pagina 152.

|

Certifique-se de que os consumiveis sejam do tipo correto e estejam instalados corretamente.

XPRO cabecote da tocha que vem com o conjunto de tocha XPR (428488) tem consumiveis de
acgo-carbono de 300A pré-instalados.

L Instalar a tocha no receptaculo da tocha.

Consulte Instalar a tocha no receptaculo da tocha na pagina 148.

L' Conectar a alimentacgao elétrica ao sistema de corte na pagina 154.

O Certifique-se de que o método de comunicagéo para a interface CNC esteja instalado corretamente.

O

EtherCAT e liga/desliga remoto com cabo discreto

Consulte Como conectar a fonte de alimentagéo a plasma com EtherCAT na pagina 161.
Sem fio (interface web XPR) e discreto
Comando serial RS-422 e discreto

Ethernet LAN e liga/desliga remoto com cabo discreto

Consulte Conectar a fonte de alimentagao de plasma com LAN Ethernet (com fio) na pagina 206

A funcéo liga/desliga (on/off) remota deve ser conectada discretamente pelo fabricante do
sistema de corte.

Uma caracteristica do PCB de controle é que oferece redundancia em relagéao a chave liga/
desliga remota padréo. Se a opgéo de liga/desliga remoto redundante estiver ativada, as chaves
para liga/desliga remoto padrédo e redundante devem ser definidas como LIGADAS (ON) para
fornecer alimentagao elétrica ao sistema de corte. Consulte Instalar uma chave liga-desliga remota
redundante na pagina 228.

O Instale o liquido refrigerante.

O

Consulte Encha o sistema de corte com liquido refrigerante na pagina 232.
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O Certifique-se de que o tipo de liquido refrigerante é o correto.

Consulte Requisitos do liquido refrigerante na pagina 59.

0 Certifique-se de que o reservatdrio de liquido refrigerante esteja cheio.

Configuracao com o console de conexao de gas Core

N

© N o a &~ W

SAVA

\

L
é | AR
:

-
-

@\VAVAVAV'

Cabo-obra

Cabo de conexdao CNC (EtherCAT mostrado)

Cabo CAN

Cabo de alimentagao, 120 VCA

Mangueira de suprimento de liquido refrigerante e mangueira de retorno do liquido refrigerante
Cabo do arco piloto

Cabo negativo (2/0 ou 4/0)

Conjunto do arco piloto e do liquido refrigerante

Instalagao
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8a

8b

9
9d
9a
10

11

Cabo do arco piloto

Mangueira de suprimento de liquido refrigerante e mangueira de retorno do liquido refrigerante
Alimentagao, CAN, conjunto de 3 gases

Cabo de alimentagdo, 120 VCA

Cabo CAN

Trés mangueiras de gas (Core)

Cabo da tocha

Mangueiras para gases de suprimento

Regulador

AN .
é Coloque um regulador de gas a trés metros (10 pés) ou menos do console de conexdo de gas ou ajuste as
pressoes de gas de entrada para que fiquem dentro das tolerancias de gas de processo especificadas.

Configuracao com o console de conexao de gas CorePlus
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Cabo-obra
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8a
8b

9
9d
9a
10

11

Instalagao

Cabo de conexdo CNC (EtherCAT mostrado)

Cabo CAN

Cabo de alimentagao, 120 VCA

Mangueira de suprimento de liquido refrigerante e mangueira de retorno do liquido refrigerante
Cabo do arco piloto

Cabo negativo (2/0 ou 4/0)

Conjunto do arco piloto e do liquido refrigerante

Cabo do arco piloto

Mangueira de suprimento de liquido refrigerante e mangueira de retorno do liquido refrigerante
Alimentagao, CAN, conjunto de 4 gases

Cabo de alimentagéao, 120 VCA

Cabo CAN

Quatro mangueiras de gas (CorePlus)

Cabo da tocha

Mangueiras para gases de suprimento

Regulador

N .
é Coloque um regulador de gas a trés metros (10 pés) ou menos do console de conexdo de gas ou ajuste as
pressoes de gas de entrada para que fiquem dentro das tolerancias de gas de processo especificadas.

Configuracao com o console de conexao de gas VWI ou OptiMix

XPR300®
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Cabo-obra

Cabo de conexdo CNC (EtherCAT mostrado)

Cabo CAN

Cabo de alimentagao, 120 VCA

Mangueira de suprimento de liquido refrigerante e mangueira de retorno do liquido refrigerante
Cabo do arco piloto

Cabo negativo (2/0 ou 4/0)

Arco piloto, conjunto de mangueira do liquido refrigerante e de agua de protegédo

Cabo do arco piloto

Mangueira de suprimento de liquido refrigerante e mangueira de retorno do liquido refrigerante
Mangueira de agua de protegdo (VWI ou OptiMix)

Alimentagao, CAN, conjunto de 5 gases

Cabo de alimentacgao, 120 VCA

Cabo CAN

Cinco mangueiras de gas (VWI ou OptiMix)

96
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10 Cabo da tocha
11 Mangueiras para gases de suprimento/agua de protegao

*  Regulador

AN .
é Coloque um regulador de gas a trés metros (10 pés) ou menos do console de conexéo de gas ou ajuste as
pressoes de gas de entrada para que fiquem dentro das tolerancias de gas de processo especificadas.

Etapas de instalacao

Use essas informagdes para instalar os diferentes componentes do sistema.

Coloque os componentes do sistema em posicao

Coloque a fonte de alimentacao de plasma em sua devida posicao

A fonte de alimentagdo de plasma pesa até 590 kg (1.300 |b), com base na configuragéo da tenséo. Ele
deve ser levantado e movido com cuidado para evitar ferimentos ou danos.

Antes de Iniciar:

B Requisitos para colocar os componentes do sistema em posicionamento na pagina 63

B Requisitos do local de trabalho para os componentes do sistema na pagina 68
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A\ ADVERTENCIA

EQUIPAMENTOS PESADOS PODEM CAUSAR LESOES SERIAS SE
CAIREM — LEVANTE COM CUIDADO

Ao levantar ou mover um componente pesado:

B Remova todos os cabos, fios e outros possiveis obstaculos que possam ficar
presos no componente.

B Use somente equipamentos de elevagdo que possam levantar e apoiar o
componente com seguranga.

B Se vocé usar o olhal de elevagédo para levantar o componente, levante
somente esse componente. Ndo ultrapasse a especificagdo maxima do olhal
de levantamento.

B Se usar uma empilhadeira, use uma com garfos que se estendam por toda a
parte inferior do componente. A parte inferior do componente tem ranhuras
para empilhadeiras. Nao deixe de usa-los.

B Coloque cuidadosamente a fonte de alimentagao de plasma na posigéo
correta. Nao a deixe cair de nenhuma altura.

1. Certifique-se de que o equipamento que vocé usa para levantar e mover componentes pesados do
sistema tenha esses recursos e capacidades:

Garfos da empilha- Os garfos da empilhadeira devem ser longos o suficiente para suportar
deira totalmente e se estender ao longo de toda a parte inferior do componente
do sistema e devem ser classificados para suportar seu peso.

Equipamento de O equipamento de elevagao deve ser classificado para suportar o peso do
elevacao componente do sistema.

2. Use equipamentos aprovados com velocidades lentas para equilibrar, levantar, mover e colocar a fonte
de alimentagao de plasma em uma posigéo que obedeca aos requisitos da configuragao do sistema
de corte e do tipo de fonte de alimentagdo de plasma.

Coloque o console de conexao de gas na posicao

Todos os consoles de conexdo de gas tém trés orificios de montagem no painel inferior.
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Antes de Iniciar:

B Requisitos para colocar os componentes do sistema em posicionamento na pagina 63

B Requisitos do local de trabalho para os componentes do sistema na pagina 68

1. Coloque o console de conexédo de gas em uma posi¢do que obedega aos requisitos da configuragéo
do seu sistema de corte e do tipo de console de conexédo de gas.

Se tiver duvidas sobre quando ou como usar os furos de montagem, ha ajuda disponivel. Fale com o
fornecedor da maquina de corte ou com a equipe Hypertherm de servigo técnico regional.

2. Use os furos de montagem no painel inferior para instalar o console de conexdo de gas conforme
mostrado.

As imagens a seguir mostram os locais e as dimensdes dos furos de montagem por tipo de console
de conexdo de gas:

Figura 11 - Localizagées e dimensdes dos furos de montagem para

o console de conexao de gas Core, CorePlus e VWI
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Figura 11 - Localizagtes e dimensdes dos furos de montagem para

o console de conexao de gas Core, CorePlus e VWI (continuagéo)

1 Lado da entrada de gas

2 Lado da saida de gas

*  Orientagao correta. Nunca instale o console de conexao de gas inclinado.

Figura 12 - Dimensdes de montagem do console de conexédo de gas OptiMix

1 Lado da entrada de gas

2 Lado da saida de gés

Orientagéo correta. Nunca instale o console de conexéo de gas inclinado.
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Coloque o console TorchConnect na posicao

Ha trés opgdes para colocar o TorchConnect console em posigdo. A localizagéao de fabrica para os

suportes de montagem fica no painel inferior do console. No entanto, vocé pode mover os suportes para a

extremidade ou para a lateral.

Antes de Iniciar:

Requisitos para colocar os componentes do sistema em posicionamento na pagina 63
Requisitos do local de trabalho para os componentes do sistema na pagina 68

Uma posigéo lateral com o conector do cabo da tocha na parte inferior minimiza o risco de que o
vazamento de agua ou liquido refrigerante se acumule no console. A agua ou o liquido refrigerante no
console pode danificar os componentes elétricos internos.

Uma posigéo lateral com o conector do cabo da tocha na parte superior torna necessaria a instalagao
de um suporte que mantenha o cabo em um raio de curvatura minimo de 15,25 cm (6 pol.).

Coloque o console TorchConnect em uma posigéo que obedeca aos requisitos da configuragao do
seu sistema de corte.

Se tiver duvidas sobre a posigao a ser usada ou como instalar o console, Fale com o fornecedor da
maquina de corte ou com a equipe Hypertherm de servigo técnico regional.

Use os suportes de montagem na parte inferior ou no painel lateral do TorchConnect console para
colocar o console em posigdo, como mostrado.

As imagens a seguir mostram as trés opgdes para colocar o consoleTorchConnect:

Figura 13 - As trés opgdes para colocar o console TorchConnect em posigao

1 Base

XPR300® Manual de instrugbes 809487 101



Instalagao

Figura 13 - As trés opgdes para colocar o console TorchConnect em posicao (continuagdo)

2 Fim

3 Lateral

Figura 14 - Localizagdes e dimensdes do suporte de

montagem para a posigao no painel inferior
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1 83,41 mm (3,28 pol.)

2 339,85 mm (13,38 pol.)
3 135 mm (5,31 pol.)
4

6,35 mm (0,25 pol)
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Figura 15 - Locais e dimensdes do suporte de montagem para a posigéo no painel lateral

339.85 mm
(13.381in.)

Aterre os componentes do sistema

Os componentes do sistema que estdo corretamente aterrados podem proteger os operadores e 0s
equipamentos de tensdes perigosas. Aterre os componentes do sistema depois que eles estiverem em
posigao e antes de conectar as mangueiras, os cabos e os condutores.

Antes de Iniciar:

B Coloque os componentes do sistema em sua posigéo.

B Consulte Praticas recomendadas de aterramento e protegédo na pagina 75.

B Aterre a fonte de alimentagdo do plasma.
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Figura 16 - Localizagado da conexdo de aterramento na fonte de alimentagéo de plasma

AVAVAVA

B Aterre o console de conexéo de gas.

Figura 17 - Localizagdo da conexdo de aterramento em

exemplos de consoles de conexdo de gas
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Figura 17 - Localizacio da conexdo de aterramento em

exemplos de consoles de conexdo de gas (continuagéo)

1 Console de conexéo de gas Core e CorePlus
Console de conexédo de gas OptiMix

Console de conexédo de gas VWI

A ON

Localizagdo da conexdo de aterramento

B Aterre o console do TorchConnect.

Figura 18 - Localizagado da conexdo de aterramento no colar do cabo da tocha

B Aterre a tocha.

Figura 19 - Localizagado da conexdo de aterramento no colar do cabo da tocha

=i

<

Remova painéis externos dos componentes do sistema

Antes de Iniciar:
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A\ ADVERTENCIA

RISCO DE MORTE DEVIDO A CHOQUE ELETRICO

A A fonte de alimentagéo de plasma contém tensdes elétricas perigosas que
podem causar lesées ou matar. Mesmo se a fonte de alimentagéo de plasma

- estiver desligada (OFF), vocé pode sofrer um choque elétrico sério se a fonte de

2 \ alimentagéo a plasma permanecer conectada a uma tomada elétrica.

Tenha muito cuidado ao executar tarefas de diagnostico ou manutengdo quando
a fonte de alimentagéo de plasma continuar conectada a alimentacéo elétrica,
e a tampa externa ou os painéis tiverem sido removidos. Qualquer trabalho que
exija a remogéo da tampa externa ou dos painéis da fonte de alimentagdo de
plasma deve ser realizado por um técnico qualificado. Consulte o Safety and
Compliance Manual (Manual de Seguranca e de Conformidade) (80669C) para
mais informagdes de seguranga.

Antes de retirar qualquer painel, certifique-se de retirar toda a energia elétrica do sistema de corte.

% Quando a chave remota liga-desliga esta definida como desligada (OFF)
(desativada), a energia elétrica permanece ligada (ON) (ativa) para as
seguintes pecas:

B |ndicador de poténcia LED na parte frontal da fonte de alimentagéo
de plasma

B PCB de controle

B Transformador de controle (pode ser diferente na entrada e na saida)

B Fonte de alimentagéo de 24 V

B 120 VCA na distribuigao de energia PCB

B 220 VCA na distribuigéo de energia PCB

B 120 VCA para o lado de entrada do relé de alimentacdo de 48 V

B Remova o painel traseiro da fonte de alimentagdo de plasma.
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Na instalacéo, geralmente é necessario remover somente o painel
traseiro.

B Remova os painéis externos do console de conexdo de gas.
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Se o0 seu console de conexao de gas tiver um painel de isolamento
superior, vocé deve mover o painel horizontalmente para retira-
lo. Nem todos os consoles de conexdo de gas tém um painel de
isolamento superior.

B Remova os painéis externos do TorchConnect console.
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Prepare as mangueiras, cabos e fios

Antes de instalar as mangueiras, os cabos e os condutores, desenrole-o0s e examine-os.
1. Use um movimento de mao sobre méo para desenrolar as mangueiras, cabos e fios.

Mantenha a parte plana de cada mangueira, cabo ou condutor no chdo ao desenrola-los. Nao puxe de

N

uma extremidade para desenrolar.

AVISO

PUXAR A PARTIR DE UMA EXTREMIDADE PARA DESENROLAR MANGUEIRAS,
CABOS E CONDUTORES PODE CAUSAR DANOS.

Para evitar danos ao equipamento, ndo puxe a partir de uma extremidade para desenrolar
mangueiras, cabos e condutores.

2. Certifique-se de que vocé tenha as mangueiras, os cabos e os condutores corretos.

Mangueiras, cabos e condutores novos sdo enviados com uma etiqueta ou roétulo que contém um
numero de peca para identificagdo. Nao encomende ou use cabos, mangueiras ou condutores
incorretos ou mais longos do que o necessario. Se vocé enrolar um cabo ou fio por ele ser muito
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longo, podera causar interferéncia elétrica ou problemas de EMI. Os problemas de EMI podem ter um
efeito negativo no desempenho do sistema.

3. Examine cada mangueira, cabo e condutor para verificar se ha danos.

5 Os danos ao equipamento podem ter um efeito negativo no

desempenho do sistema. Fale com o fornecedor da maquina de corte
ou com a equipe Hypertherm de servigo técnico regional.

Conectar a fonte de alimentacao de plasma

Use estas informagdes para conectar as mangueiras, os cabos e os condutores a fonte de alimentagéo de
plasma.

Antes de Iniciar:

B Coloque a fonte de alimentagao de plasma em sua devida posigéo na pagina 97
B Aterre os componentes do sistema na pagina 103
B Prepare as mangueiras, cabos e fios na pagina 109

B Consulte a etiqueta que mostra os simbolos e os conectores na parte traseira da fonte de alimentagéo
de plasma.

Figura 20 - Exemplo de etiqueta que mostra os simbolos e conectores
na parte traseira da fonte de alimentagéo de plasma
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Figura 20 - Exemplo de etiqueta que mostra os simbolos e conectores
na parte traseira da fonte de alimentagéo de plasma (continuagéo)
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1 Conexao de saida do EtherCAT

2 Conexao de entrada do EtherCAT
3 Conexéao RS-422

4 - Conexao RS-422
5

Conexao CAN
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Figura 20 - Exemplo de etiqueta que mostra os simbolos e conectores
na parte traseira da fonte de alimentagéo de plasma (continuagéo)

6 CNC discreto
7 Porta LAN Ethernet
8 Conector de PCB expanséo: Necessarios para o recurso remoto redundante liga-desliga, entrada

de alimentagao alternativa de 24 VCC e saida analdgica de tenséo de arco estimada.

9 @_) Conexéo de alimentagio

10 - Conexdo do cabo negativo
11+ Sem conexao
12 Coletor do arco piloto

14 Retorno do liquido refrigerante (vermelho)

13 @_) Suprimento de liquido refrigerante (verde)

15 [L ﬂ+ Orificio de passagem do arco piloto

16 - Orificio de passagem da conexdo negativa
17 + Orificio de passagem da conexdo positiva

Use este orificio de roteamento para os seguintes cabos: energia, RS-422, CNC discreto, Ether-
CAT-entrada, EtherCAT-saida, LAN cabo Ethernet com PCB cabo de expanséo, e CAN.

1. Conecte o cabo do arco piloto a fonte de alimentacdo de plasma a partir do console de conexéo de
gas.

Aperte cada porca até encaixar.

\ \
\ \
) )
/ /
\ Y
\ \
) )
/ /
/ /

O conjunto de mangueiras do liquido refrigerante inclui uma

AN

mangueira de fornecimento do liquido refrigerante com faixas verdes
e uma mangueira de retorno do liquido refrigerante com faixas
vermelhas.
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Consulte Conjuntos de mangueiras de liquido refrigeranteConexdes
da fonte de alimentagéo a plasma para o console de conexdo de gas
na pagina 476 para obter os comprimentos e codigos de produto.

2. Conecte o cabo de alimentagdo de 120 VCA a fonte de alimentagdo de plasma a partir do console de
conexao de gas.

Verifique se a conexdo esta apertada.

=l g > —H—=
F’II I < I |M
=" 2 F ry - =

% E necessario pelo menos um cabo de alimentagao de 120 VCA para

o

todos os sistemas de corte. Alguns sistemas de corte usam um cabo
de alimentagdo de 120 VCA e um cabo de alimentagédo de 220 VCA.

Consulte Cabo de alimentagao, 120 VCA na pagina 476 para obter
os comprimentos e codigos de produto.

3. Conecte o cabo do CAN a fonte de alimentagao de plasma a partir do console de conexao de gas.

Verifiqgue se a conexéo esta apertada.

[ =m! . . =l

% Consulte cabo CAN na pagina 477 para obter os comprimentos e
codigos de produto.

4. Conecte o cabo do arco piloto a fonte de alimentacdo de plasma a partir do console de conexdo de
gas.

Aperte o parafuso até ficar firme.

% Consulte Cabos de arco piloto com alivio de tensdo na pagina 475

para obter os comprimentos e codigos de produto.

5. Conecte os dois cabos negativos a fonte de alimentagéo de plasma a partir do console de conexao de
gas.

Aperte a porca até ficar firme.
a. Remova a porca interna do conjunto de alivio de tensdo em cada cabo negativo.

b. Coloque o cabo e a porca prensa cabo para ambos os cabos negativos através dos orificios
no painel de chapa metalica.
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c. Coloque a porca interna do conjunto de alivio de tensdo sobre a extremidade de cada cabo

negativo.

d. Aperte a porca interna na porca prensa cabo de cada cabo negativo.

Figura 21 - Cabo negativo com alivio de tensédo
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Porca externa
Porca do prensa-cabo de tocha
Porca interna

Para a fonte de alimentagao de plasma

a H~ WO N

Para o console de conexao de gas

A chapa metadlica do painel interno do console se cruza aqui.

% Consulte Cabos negativos com alivio de tensdo na pagina 475
para obter os comprimentos e codigos de produto.

6. Conecte os dois cabos de trabalho a fonte de alimentagdo de plasma da mesa de corte.

Aperte a porca até ficar firme.

Figura 22 - Cabo-obra com alivio de tenséao

23 1 11 JO]

0O —

1 Esta extremidade vai para a fonte de alimentagao de plasma.
2 Esta extremidade vai para a mesa de corte.

N E necessario pelo menos um cabo-obra para todos os sistemas de

corte. Alguns sistemas de corte usam dois cabos-obra.

Consulte Cabos-obra na pagina 482 para obter os comprimentos e
codigos de produto.
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Figura 23 - Conexdes completas na parte traseira da fonte de alimentagdo de plasma

Yay
(A7

)
X
X

\\\\
— —\

2

\
Som— Y

gz

1  Suprimento de liquido refrigerante e retorno do liquido refrigerante, vermelho
2 Cabo do arco piloto para o console de conexédo de gas

Cabo CAN para o console de conexdo de gas

Cabo do arco piloto para o console de conexdo de gas

Cabos negativos para o console de conexédo de gas

o O A~ W

Cabo-obra para a mesa de corte

Conectar o console de conexao de gas

Use estas informagdes para conectar as mangueiras, os cabos e os condutores ao console de conexao

de gas.
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Antes de Iniciar:

B Coloque o console de conexdo de gas na posigéo na pagina 98
B Aterre os componentes do sistema na pagina 103
B Prepare as mangueiras, cabos e fios na pagina 109

B Consulte a imagem que mostra as conexdes no console de conexdo de gas.

Figura 24 - Conectores para mangueiras, cabos e

condutores no console de conexdo de gas

1 Mangueiras de suprimento do liquido refrigerante (verde) e de retorno do liquido refrigerante (vermelha)
Cabo de alimentagéo, 120 VCA
Cabo CAN

A WO N

Cabos negativos

5 Cabo do arco piloto

% As imagens a seguir mostram um exemplo de console de conexao de
gas. O seu console de conexédo de gas pode parecer diferente.

1. Conecte o cabo do arco piloto ao console de conexdo de gas da alimentagéo de plasma.

Aperte cada porca até encaixar.
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HI T 11 If
HI [T 11 1B

% O conjunto de mangueiras do liquido refrigerante inclui uma

mangueira de fornecimento do liquido refrigerante com faixas
verdes e uma mangueira de retorno do liquido refrigerante com
faixas vermelhas. Pelo menos um conjunto de mangueira de liquido
refrigerante é necessario para todos os sistemas de corte. Alguns
sistemas de corte usam dois conjuntos de mangueiras de liquido
refrigerante.

a. Conecte a mangueira de retorno do liquido refrigerante com as faixas vermelhas ao encaixe de
retorno do liquido refrigerante com a faixa vermelha.

b. Conecte a mangueira de suprimento do liquido refrigerante com a faixa verde ao encaixe do
suprimento do liquido refrigerante com a faixa verde.

2. Conecte o conector de cabo fémea no cabo de alimentagdo de 120 VCA ao console de conexio de
gas da fonte de alimentagdo de plasma.

Verifique se a conexéo esta apertada.

= By > ar =
I I LA I L]
= 2 F y - =

% E necessario pelo menos um cabo de alimentacgao de 120 VCA para

e

todos os sistemas de corte. Alguns sistemas de corte usam um cabo
de alimentacao de 120 VCA e um cabo de alimentagédo de 220 VCA.

3. Conecte o conector de cabo fémea no cabo CAN ao console de conexédo de gas da fonte de
alimentagéo de plasma.

Verifiqgue se a conexdo esta apertada.

[ =m! . . =l

4. Conecte o cabo ou cabos negativos ao coletor de liquido refrigerante no console de conexao de gés a
partir da alimentagao de plasma.

Aperte a porca até ficar firme.

Figura 25 - Cabo negativo com alivio de tensédo
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Figura 25 - Cabo negativo com alivio de tensao (continuacéo)

o

SN (1) ——
«~—0

N
N

O
"®

1 Porca externa
2 Porca do prensa-cabo de tocha
Porca interna

Para a fonte de alimentagao de plasma

a »~»

Para o console de conexédo de gas

*

A chapa metalica do painel interno do console se cruza aqui.

E necessario pelo menos um cabo negativo para todos os sistemas
de corte. Alguns sistemas de corte usam dois cabos negativos.

a. Remova a porca interna do conjunto de alivio de tensdo em cada cabo negativo.

b. Antes de colocar os cabos negativos através dos orificios no painel de chapa metalica no
console de conexdo de gas, remova as duas porcas hexagonais M3 para remover a tampa do
segundo orificio de montagem do alivio de tenséo.

c. Coloque o cabo e a porca prensa cabo para ambos os cabos negativos através dos orificios
no painel de chapa metalica.

d. Coloque a porca interna do conjunto de alivio de tensdo sobre a extremidade de cada cabo
negativo.

e. Aperte a porca interna na porca prensa cabo de cada cabo negativo.

f. Se seu sistema de corte usar dois cabos negativos, repita estas etapas para o segundo cabo

negativo.
5. Para facilitar o acesso, remova o painel de isolamento superior movendo-o horizontalmente antes de
conectar o cabo do arco piloto.
Nem todos os consoles de conexdo de gas tém um painel de isolamento superior.
6. Conecte o cabo do arco piloto ao console de conexdo de gas da alimentagédo de plasma.
Aperte a porca até ficar firme.
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S A porca do prensa-cabo de tensdo no cabo do arco piloto ndo é

necessaria para essa conexao. Remova a porca do cabo e aperte o
prensa cabo no painel do console de conexéo de gas.

Figura 26 - Conexdes completas para o console de conexdo de gas

1 Mangueiras de suprimento do liquido refrigerante (verde) e de retorno do liquido refrigerante (vermelha)
2 Cabo de alimentagéo, 120 VCA
Cabo CAN

Cabos negativos

a ~»

Cabo do arco piloto
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Conecte o console de conexido de gas (Core,CorePlus) ao
console TorchConnect

Use essas informagdes para conectar o console de conexdo de gas Core CorePlus ou.

B Se vocé tem um console de conexao de gas Core, consulte VWI.OptiMix Conecte o console de
conexao de gas (VWI, OptiMix) ao console TorchConnect na pagina 125

Conecte o arco piloto e o conjunto de liquido refrigerante para o Core ou CorePlus

Use essas informagdes para conectar o cabo do arco piloto, a mangueira de retorno do liquido
refrigerante e o conjunto da mangueira de fornecimento de liquido refrigerante ao console de conexdo de
gas Core ou CorePlus e ao console TorchConnect

Figura 27 - Conjunto do arco piloto e do liquido refrigerante

1 Cabo do arco piloto, amarelo

Mangueira de retorno do liquido refrigerante, faixas vermelhas
Mangueira de suprimento do liquido refrigerante, faixas verdes
Acoplador de montagem

Para o console de conexédo de gas

o a1 A W N

Para o TorchConnect console

S Para comprimentos, consulte Arco piloto e conjunto de liquido

refrigerante (Core, CorePlus) na pagina 477.

As imagens a seguir mostram um exemplo de console de conexao de gas. O seu console de conexéo de
gas pode parecer diferente.

1. Conecte o conjunto piloto-arco e liquido refrigerante ao console de conexdo de gas:

a. Coloque o conjunto de piloto-arco e liquido refrigerante através do anel do console no console
de conexdo de gas.
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b. Para facilitar o acesso, remova o painel de isolamento superior movendo-o horizontalmente
antes de conectar o cabo do arco piloto.

Nem todos os consoles de conexdo de gas tém um painel de isolamento superior.
c. Conecte o cabo do arco piloto.

d. Conecte a mangueira de retorno do liquido refrigerante com as faixas vermelhas ao encaixe de
retorno do liquido refrigerante com a faixa vermelha.

e. Conecte a mangueira de suprimento do liquido refrigerante com a faixa verde ao encaixe do
suprimento do liquido refrigerante com a faixa verde.

f.  Remova a bragadeira da mangueira do conjunto do piloto-arco e liquido refrigerante e
coloque-a na ranhura do anel do console.
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g. Coloque o acoplador de montagem no anel do console e aperte o grampo da mangueira.
h. Se tiver retirado o painel de isolamento superior, instale-o novamente.

2. Conecte o conjunto piloto-arco e liquido refrigerante ao console TorchConnect:

a. Coloque o conjunto do arco piloto e do liquido refrigerante no anel do console.

b. Conecte a mangueira de retorno do liquido refrigerante com faixas vermelhas ao encaixe de
retorno do liquido refrigerante com a faixa vermelha.

c. Conecte a mangueira de suprimento de liquido refrigerante com faixas verdes ao encaixe de
suprimento de liquido refrigerante com a faixa verde.

d. Conecte o cabo do arco piloto noTorchConnect console.
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e. Remova a bragadeira da mangueira do conjunto do piloto-arco e liquido refrigerante e
coloque-a na ranhura do anel do console.

f. Coloque o acoplador no anel do console e aperte a bragadeira.

3. Instale os painéis externos no console de conexao de gas e no TorchConnect console.

Conecte o conjunto de energia, CAN e 3 gases paraCore

Use estas informagdes para conectar o cabo de alimentagdo, CAN cabo, mangueira de oxigénio,

mangueira de nitrogénio e mangueira de ar ao console de conexédo de Core gas e ao TorchConnect
console.

Figura 28 - Alimentagdo, CAN e o conjunto de 3 gases entre um exemplo
de console de conexao de gas e o console TorchConnect

1 Cabo de alimentagao
2 Cabo CAN

3 Mangueira de oxigénio, azul
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Figura 28 - Alimentagdo, CAN e o conjunto de 3 gases entre um exemplo
de console de conexéo de gas e o console TorchConnect (continuagéo)

Mangueira de nitrogénio, preta
Mangueira de ar, preta

Core console de conexdo de gas

N o a s

Console de TorchConnect

% Para comprimentos, consulte Alimentagéo, CAN e conjunto de 3 gases
(Core) na pagina 477.

Conecte a alimentacao, o CAN e o conjunto de 4 gases para CorePlus

Use estas informagdes para conectar ao console de conexdo de gas e ao console o cabo de CAN
CorePlus TorchConnect alimentagéo, o cabo, a mangueira de oxigénio, a mangueira de nitrogénio, a
mangueira de ar e a mangueira de argoénio.

Figura 29 - Alimentacgéo, CAN e o conjunto de 4 gases entre um exemplo
de console de conexdo de gas e o consoleTorchConnect

1 Cabo de alimentacao
Cabo CAN

Mangueira de oxigénio, azul
Mangueira de ar, preta

Mangueira de nitrogénio, preta

o a1 A~ W N

Mangueira de argonio, preta
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Figura 29 - Alimentagdo, CAN e o conjunto de 4 gases entre um exemplo
de console de conexido de gas e o consoleTorchConnect (continuagio)

7 Console de conexdo de gas

8 Console de TorchConnect

% Para comprimentos, consulte Alimentagdo, CAN e conjunto de 4 gases
(CorePlus) na pagina 478.

Conecte o console de conexdo de gas (VWI, OptiMix) ao
console TorchConnect

Essas etapas de instalagdo servem para o console de conexao de gas VWI ou OptiMix.

B Se vocé tem um console de conexdo de gas Core ou CorePlus, consulte Conecte o console de
conexdo de gas (Core,CorePlus) ao console TorchConnect na pagina 120.

Conecte o conjunto de arco piloto, refrigerante e agua de protecao para VWI ou
OptiMix

Use essas informagdes para conectar o cabo do arco-piloto, a mangueira de retorno do liquido
refrigerante, a mangueira de suprimento do liquido refrigerante e o conjunto da mangueira de agua de
blindagem ao console de conexdo de gas VWI ou OptiMix e ao console TorchConnect.

Figura 30 - Arco piloto, conjunto de mangueira do
liquido refrigerante e de agua de protegao

1 Cabo do arco piloto, amarelo

2 Mangueira de retorno do liquido refrigerante, faixas vermelhas
Mangueira de suprimento do liquido refrigerante, faixas verdes
Mangueira de agua de protegédo

Acoplador de montagem

o g A~ W

Para o console de conexdo de gas
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Figura 30 - Arco piloto, conjunto de mangueira do
liquido refrigerante e de agua de protegéo (continuagao)

7 Para o TorchConnect console

S Para comprimentos, consulte Arco piloto, conjunto de mangueira do
liquido refrigerante e conjunto de agua de protecdo (VWI ou OptiMix) na
pagina 478.

As imagens a seguir mostram um exemplo de console de conexao de gas. O seu console de conexéo de

gas pode parecer diferente.

1. Conecte o conjunto de arco piloto, liquido refrigerante e agua de protegdo ao console de conexdo de
gas:

a. Coloque o conjunto de arco piloto, liquido refrigerante e agua de protegao através do anel do
console no console de conexdo de gas.

b. Para facilitar o acesso, remova o painel de isolamento superior movendo-o horizontalmente
antes de conectar o cabo do arco piloto.

Nem todos os consoles de conexdo de gas tém um painel de isolamento superior.
c. Conecte o cabo do arco piloto.

d. Conecte a mangueira de retorno do liquido refrigerante com as faixas vermelhas ao encaixe de
retorno do liquido refrigerante com a faixa vermelha.

e. Conecte a mangueira de suprimento do liquido refrigerante com a faixa verde ao encaixe do
suprimento do liquido refrigerante com a faixa verde.

f. Conecte a mangueira de agua de protegéo.
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g. Remova o grampo para mangueira do conjunto arco piloto, liquido refrigerante e agua de
protecdo e coloque-o na ranhura do anel do console.

h. Coloque o acoplador de montagem no anel do console e aperte o grampo da mangueira.
i. Se tiver retirado o painel de isolamento superior, instale-o novamente.

2. Conecte o conjunto arco piloto, liquido refrigerante e agua de blindagem aoTorchConnect:
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a. Coloque o conjunto de arco piloto, liquido refrigerante e dgua de blindagem através do anel do
console no TorchConnect

b. Coloque o conector da mangueira de agua de blindagem no encaixe de pressdo e empurre-a
até o batente, aproximadamente 13 mm (0,5 polegada).

c. Conecte a mangueira de retorno do liquido refrigerante com as faixas vermelhas ao encaixe de
retorno do liquido refrigerante com a faixa vermelha.

d. Conecte a mangueira de suprimento do liquido refrigerante com as faixas verdes ao encaixe do
suprimento do liquido refrigerante com a faixa verde.

e. Conecte o cabo do arco piloto.

f.  Remova o grampo para mangueira do conjunto arco piloto, liquido refrigerante e agua de
protecdo e coloque-o na ranhura do anel do console.
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g. Cologue o acoplador de montagem no anel do console e aperte o grampo da mangueira.

3. Instale os painéis externos no console de conexédo de gas e no TorchConnect console.

Conecte a alimentacao, o CAN e o conjunto de 5 gases para VWI ou OptiMix

Use estas informagdes para conectar o cabo de alimentagao, cabo CAN, mangueira de oxigénio,
mangueira de ar, mangueira de argonio, mangueira de nitrogénio e mangueira da mistura de Hy ou de F5
ao console de conexédo de gas VWI ou OptiMix e ao console TorchConnect.

Figura 31 - Alimentacédo, CAN e conjunto de mangueiras de 5 gases

1 Cabo de alimentagao

2 Cabo CAN

Mangueira de oxigénio, azul
Mangueira de ar, preta
Mangueira de argonio, preta

Mangueira de nitrogénio, preta

N o a s~ W

Mangueira de Ho-mistura ou F5, vermelha

[--]

Para o console de conexado de gas

9 Para o TorchConnect console

% Para comprimentos, consulte Alimentagdo, CAN e conjunto de 5 gases
(VWI ou OptiMix) na pagina 479.
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Figura 32 - Alimentagdo, CAN e conjunto de mangueiras de 5 gases entre um
exemplo de console de conexao de gas e o consoleTorchConnect

Instalacao do gas de alimentacao

Cumpra todos os requisitos de seguranga ao instalar e conectar os gases de alimentagdo do sistema
de corte a plasma. Por exemplo, use protetores contra flashback, libere os gases com um sistema de
exaustdo e aperte as mangueiras conforme especificado para diferentes dimensdes de mangueira.

E muito importante cumprir os requisitos de seguranga ao usar hidrogénio ou oxigénio.
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A\ ADVERTENCIA

O HIDROGENIO PODE CAUSAR EXPLOSAO OU INCENDIO

O hidrogénio é um gas inflamavel que pode causar uma explosédo ou incéndio se
nao for removido.

Mantenha as chamas longe de cilindros e mangueiras que contenham hidrogénio.

Mantenha a tocha longe de chamas e fagulhas ao usar hidrogénio como gas de
plasma.

Consulte os requisitos locais de seguranga, para protegéo contra incéndios e o
codigo da construcédo para armazenamento e uso do hidrogénio.

A Hypertherm recomenda a instalagdo de um sistema de ventilagdo por exaustao
para remover a atmosfera enriquecida com hidrogénio que pode se acumular
quando o hidrogénio é usado como gas de plasma para corte.

Tapa-chamas sao NECESSARIOS para evitar a propagacao do fogo para os
gases de suprimento (exceto se o tapa-chamas n&o estiver disponivel para um
gas ou pressio especificos).

Na funcgao de instalador ou usuario, vocé devera fornecer ventilagdo por exaustéao
e tapa-chamas para seu sistema de corte. Vocé pode obté-los com o fornecedor
da sua maquina de corte.
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A\ ADVERTENCIA

O GAS DE OXIGENIO PODE CAUSAR PERIGO DE INCENDIO

Se vocé usa oxigénio como gas de plasma para corte, isso pode causar um
risco potencial de incéndio devido a atmosfera enriquecida com oxigénio que se
acumula. Um incéndio pode ocorrer se o oxigénio nao for removido.

A Hypertherm recomenda a instalagdo de um sistema de ventilagdo por exaustao
para remover a atmosfera enriquecida com oxigénio que pode se acumular
quando o oxigénio é usado como gas de plasma para corte.

Tapa-chamas sao NECESSARIOS para evitar a propagacao do fogo para os
gases de suprimento (exceto se o tapa-chamas néo estiver disponivel para um
gas ou pressio especificos).

Na funcgéo de instalador ou usuario, vocé devera fornecer ventilagdo por exaustéao
e tapa-chamas para seu sistema de corte. Vocé pode obté-los com o fornecedor
da sua maquina de corte.

A\ ADVERTENCIA

CONEXOES INCORRETAS DO SUPRIMENTO DE GAS PODEM CAUSAR
EXPLOSAO OU INCENDIO

Explosao ou incéndio pode ocorrer se uma mangueira do suprimento de gas
estiver conectada a porta errada em um console de conexdo de gas.

NUNCA conecte um gas de suprimento a uma mangueira, cConexao ou encaixe
que ndo tenha sido projetado para esse tipo de gas ou de presséo.
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A\ ADVERTENCIA

A FALTA DE VALVULAS DE RETENCAO PODE CAUSAR EXPLOSAO OU

INCENDIO
Pode ocorrer uma explosdo ou incéndio se o sistema de corte for operado sem as

valvulas de retencéo.

Nunca remova uma valvula de retencéo.

AVISO

FITA PTFE PODE CAUSAR OBSTRUCAO EM VALVULAS, REGULADORES E TOCHAS

Nunca use fita PTFE para a preparagao de juntas. Use somente um liquido ou aplique o vedante
nas extremidades das roscas macho.

AVISO

MANGUEIRAS, CONEXOES OU ENCAIXES INCORRETOS PODEM CAUSAR AVARIAS E
PREJUDICAR O DESEMPENHO

Mangueiras, conexdes de mangueiras ou acessorios de mangueiras que ndo estejam em
conformidade podem rachar ou vazar. Conexdes incorretas podem causar mau funcionamento
das valvulas internas porque os contaminantes podem entrar nas valvulas por meio de conexdes
danificadas ou soltas.

Todas as mangueiras, conexdes de mangueira e encaixes de mangueira usados para tubulagao
de gas de suprimento devem ser projetados para uso com a classificagio de presséo de gas
apropriada. NUNCA conecte um gas de suprimento a uma mangueira, cConexao ou encaixe que
nao tenha sido projetado para esse tipo de gas ou de pressdo. Uma mangueira, conexao de
mangueira ou encaixe de mangueira de substituicdo deve atender a todos os regulamentos e
codigos aplicaveis.
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AVISO

ENCAIXE INCORRETO DO GAS DE SUPRIMENTO PODE CAUSAR DEFEITO NAS
VALVULAS

Se vocé alterar ou substituir as conexdes, podera fazer com que as valvulas internas apresentem
mau funcionamento se particulas entrarem.

N&o troque ou substitua os encaixes de gas de suprimento no console de conexdo de gas.

AVISO

CONEXOES INCORRETAS DO GAS DE SUPRIMENTO PODEM DANIFICAR O SISTEMA
DE CORTE

Conexdes incorretas podem reduzir a vida util dos consumiveis e causar danos ao cabecgote da
tocha, ao receptaculo da tocha, aos cabos da tocha e ao console de conexdo da tocha.

NUNCA conecte um gas de suprimento a uma mangueira, conexao ou encaixe que nao tenha sido
projetado para esse tipo de gas ou de presséo.

AVISO

CONEXOES INCORRETAS DO SUPRIMENTO DE GAS PODEM PREJUDICAR O
DESEMPENHO

O desempenho do sistema de corte pode ser prejudicado se uma mangueira de gas de suprimento
estiver conectada a porta errada em um console de conexéo de gas.

NUNCA conecte um gas de suprimento a uma mangueira, conexao ou encaixe que ndo tenha sido
projetado para esse tipo de gas ou de presséo.

AVISO

AR SUJO E COM OLEO PODE CAUSAR DANOS AO COPO DO FILTRO DE AR

Alguns compressores de ar usam lubrificantes sintéticos com ésteres. Os ésteres podem danificar
os policarbonatos do compartimento do filtro de ar.

Adicione mais filtragem de gas, se necessario.
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AVISO

PRESSOES DE GAS INCORRETAS PODEM PREJUDICAR O DESEMPENHO

Vazamentos de gas ou taxas de presséo e fluxo fora das faixas recomendadas podem causar
problemas no desempenho do sistema, resultar em ma qualidade de corte e reduzir a vida util dos

consumiveis.

Se a qualidade do gas for ruim ou se a configuragéo da presséo estiver incorreta, isso podera
diminuir a qualidade do corte, a velocidade do corte e a capacidade de espessura do corte.

Certifique-se de que a pressdo do gas de entrada esteja alinhada com as especificagdes do

sistema.

Na funcao de instalador ou usuario, vocé deve fornecer esses itens para o seu sistema de corte:

B Reguladores de gas de alta qualidade
B Tubulagéo do gas de suprimento

B Gases de suprimento

S Os itens que voceé fornecer devem estar em conformidade com todos os
requisitos minimos e devem ser instalados por um técnico aprovado.

Tabela 21 - Especificagdes de torque

Dimensdes da mangueira de gas ou N-m libras-forga/pol libras-forga/pés
A @ agua
, 10 mm (3/8 pol) ou menos 85-95 75 — 84 6,25 — 7
‘ 12mm (1/2 pol) 16,3 — 19,0 144 — 168 12— 14
25 mm (1 pol) 54,2 — 88,1 480 — 780 40 — 65

Instale os reguladores de gas
Conclua estas etapas para instalar os reguladores de gas para o sistema de corte a plasma.
1. Instalar os reguladores de gas antes da tubulagédo de gas de suprimento.

Para obter as etapas de instalagao, consulte o manual de instrugdes do regulador de gas.

2. Coloque um regulador de gas a 3 metros ou menos do console de conexdo de gas ou ajuste as
pressdes do gas de entrada para que fiquem dentro das tolerancias especificadas em Requisitos de
gas de processo para todos os consoles de conexao de gas na pagina 49.
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3. Apos a instalagéo, pressurize totalmente o sistema e verifique se ha vazamentos de gas.

O instalador do seu sistema ou um encanador licenciado pode fazer isso para vocé.

4. Certifique-se de que todas as conexdes de gas estejam apertadas com as especificagdes de torque

corretas.

Consulte Instalagdo do gas de alimentagéo na pagina 130.

Conectar os gases de suprimento Core ou CorePlus

Certifique-se de que as linhas de suprimento de gas estejam conectadas corretamente ao console de
conexao de gas Core ou CorePlus.

Se vocé tem um console de conexéo de gas VWI ou OptiMix, consulte Conecte os gases de suprimento e
a agua de protegao ao VWI ou OptiMix na pagina 137.

Antes de Iniciar:

B Veja se vocé tem as mangueiras corretas de gas de suprimento antes de conecta-las.

® A Hypertherm recomenda um didmetro interno minimo de 10 mm (0,375 pol.) para mangueiras de

suprimento de gas com 76 m (250 pés) ou menos.

Tabela 22 - Tamanhos recomendados para conexdes de gas

Tipo de conexao

Dimensoées

Ny / Argbnio 5/8 pol. - 18, RH interno (gas inerte) “B”
Ar 9/16 pol. - 18, JIC n° 6

F5/Hqy 9/16 pol. - 18, LH (gas combustivel) “B”
(o2} 9/16 pol. - 18, RH (oxigénio)

1. Aperte todas as conexdes da mangueira de gas de acordo com as especificagdes de torque corretas.

Consulte Instalagdo do gas de alimentagéo na pagina 130.
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1 Argo6nio (Ar)

2 Oxigénio (Og)
3 Nitrogénio (Np)
4 Ar

Reguladores

N . . .
Para obter os melhores resultados, certifique-se de que o sistema de corte esteja preparado para operar e
que os gases estejam fluindo quando vocé selecionar as configuragdes do regulador de gas. Isso é quase
equivalente a fazer um teste de pré-fluxo e fluxo de corte de gas.

2. Apos a conclusao da instalagdo, pressurize totalmente o sistema e verifique se ha vazamentos de gas.

O instalador do seu sistema ou um encanador licenciado pode fazer isso para vocé.

Conecte os gases de suprimento e a agua de protecao ao VWI ou OptiMix

Certifique-se de que as linhas de suprimento de gas estejam conectadas corretamente ao console de
conexéo de gas VWI ou OptiMix. Conecte a agua de protecéo se estiver usando-a.

Se vocé tem um console de conexédo de gas Core ou CorePlus, consulte Conectar os gases de
suprimento Core ou CorePlus na pagina 136.
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Antes de Iniciar:

B Veja se vocé tem as mangueiras corretas de gas de suprimento antes de conecta-las.

® A Hypertherm recomenda um didmetro interno minimo de 10 mm (0,375 pol.) para mangueiras de
suprimento de gas com 76 m (250 pés) ou menos.

Tabela 23 - Tamanhos recomendados para conexdes de gas

Tipo de conexao Dimensées

Ny / Argdnio 5/8 pol. - 18, RH interno (gas inerte) “B”
Ar 9/16 pol. - 18,JICn° 6

F5/Hqy 9/16 pol. - 18, LH (gas combustivel) “B"
Oy 9/16 pol. - 18, RH (oxigénio)

1. Aperte todas as conexdes da mangueira de gas de acordo com as especificagdes de torque corretas.

Consulte Instalagéo do gas de alimentagéo na pagina 130.

1 Hidrogénio (Hy)
2 F5
3 Argonio (Ar)

4 Nitrogénio (No)
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5 Ar
6  Oxigénio (Og)
7 Agua de protegdo (HoO) somente para VWI e OptiMix

* Reguladores

AN - . .
Para obter os melhores resultados, certifique-se de que o sistema de corte esteja preparado para operar e
que os gases estejam fluindo quando vocé selecionar as configuragdes do regulador de gas. Isso é quase
equivalente a fazer um teste de pré-fluxo e fluxo de corte de gas.

2. Opcional:

Conecte a agua de protegao, se necessario.

O Se voceé usar agua de protecéo, consulte Requisitos da agua de protecao (VWI e OptiMix) na
pagina 56.

0 A faixa de temperatura para operagdo do sistema de corte com agua de protegéao foi reduzida
para > 0 °C a 40 °C.

3. Apos a concluséo da instalagao, pressurize totalmente o sistema e verifique se ha vazamentos de gas.

O instalador do seu sistema ou um encanador licenciado pode fazer isso para vocé.

Instalar o conjunto do cabo da tocha no receptaculo da tocha

Use essas informagdes para instalar o conjunto do cabo da tocha no receptaculo da tocha. Para facilitar a
instalacao, certifique-se de que as conexdes sejam feitas na mesma sequéncia destas etapas.

1. Desenrole aproximadamente 2 metros da extremidade da tocha do conjunto do cabo da tocha.
2. Coloque o anel da tocha na extremidade do conector da tocha.
3. Coloque a guia de montagem da tocha na extremidade da tocha no conjunto do cabo da tocha.

Ajuste a guia de montagem conforme necessario para obter um bom acesso as extremidades do

conector.
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4. Alinhe os conectores no conjunto do cabo da tocha e no receptaculo da tocha.

1 Arco piloto

Ohmico

Retorno do liquido refrigerante

Valvula de plasma

Linha de plasma A, preta

Suprimento de liquido refrigerante, verde

Gas de protegéo, azul

© N o a &~ W BN

Linha de plasma B, amarela

S O bom alinhamento mantém as conexdes torcidas em um nivel

minimo. As conexdes torcidas podem causar restricoes de gas ou
liquido refrigerante que diminuem a vida util dos consumiveis ou
causam ma qualidade de corte.

5. Conecte os conectores no conjunto do cabo da tocha e no receptaculo da tocha:
a. Conecte o arco piloto.

Mantenha essa conexao solta por enquanto. Vocé pode aperta-lo totalmente depois que a
instalagédo da mangueira de retorno do liquido refrigerante estiver concluida. Se vocé apertar
totalmente antes do retorno do liquido refrigerante, sera dificil fazer outras conexdes. Use seus
dedos para apertar a conexao, ndo use ferramentas.
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b. Conecte o cabo Ohmico.

Mantenha essa conexao solta por enquanto. Vocé pode aperta-lo totalmente depois que a
instalagdo da mangueira de retorno do liquido refrigerante estiver concluida. Se vocé apertar
totalmente antes do retorno do liquido refrigerante, sera dificil fazer outras conexdes. Use seus
dedos para apertar a conexao, ndo use ferramentas.

c. Instale a mangueira de retorno do liquido refrigerante e use duas chaves para apertar a porca
com 16,3 N'm -19,0 N'-m.

d. Depois de instalar a mangueira de retorno do liquido refrigerante, aperte totalmente o arco
piloto e os conectores do cabo 6hmico.

Use seus dedos para apertar a conexdo, ndo use ferramentas.
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e.

Conecte a valvula de plasma.

Use seus dedos para apertar a conexdo, ndo use ferramentas.

Empurre a mangueira da Linha de Plasma A no conector até que ela pare, aproximadamente
13 mm.

Essa € uma conexao de encaixe. Certifique-se de que a mangueira esteja totalmente inserida e
que a marca de insergao ndo esteja mais visivel.

Empurre a mangueira de suprimento de liquido refrigerante no conector até que ela pare,

aproximadamente 13 mm.

Essa é uma conexdo de encaixe. Certifique-se de que a mangueira esteja totalmente inserida e
que a marca de insergédo nao esteja mais visivel.
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h. Empurre a mangueira de gas de protegao no conector até que ela pare, aproximadamente 13
mm.

Essa é uma conexdo de encaixe. Certifique-se de que a mangueira esteja totalmente inserida e
que a marca de insergédo ndo esteja mais visivel.

i. Empurre a mangueira da Linha de Plasma B no conector até que ela pare, aproximadamente
13 mm.

Essa é uma conexdo de encaixe. Certifique-se de que a mangueira esteja totalmente inserida e
que a marca de inser¢éo nao esteja mais visivel.
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6. Como instalar a capa isolante da tocha:
a. Use uma chave inglesa para manter a tocha estavel.
b. Desloque a capa isolante da tocha em diregao a tocha.

c. Use suas maos para apertar a conexédo da capa isolante da tocha.

N3o aperte demais a luva isolante da tocha.

7. Coloque o anel na posigéo correta na extremidade da tocha do cabo da tocha:
a. Desloque o anel em diregdo a extremidade da tocha do cabo da tocha completo.

b. Aperte o grampo para mangueiras que segura o anel no lugar.
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Conecte o cabo da tocha ao TorchConnect console

Certifique-se de usar os comprimentos corretos dos cabos para obter a melhor qualidade de corte e a
maior vida util dos consumiveis.

AVISO

USE O COMPRIMENTO DE CABOS CORRETO PARA TER UMA MELHOR QUALIDADE
DE CORTE E VIDA UTIL DOS CONSUMIVEIS

A qualidade do corte e a vida util dos consumiveis serdo reduzidas se vocé alterar os comprimentos
dos cabos.

Os comprimentos fabricados dos cabos da tocha e de console sdo fundamentais para o
desempenho do sistema. Nunca altere o comprimento dos cabos.

Figura 33 - Cabo da tocha completo

1 Capa protetora

2 Cabo da valvula de plasma

3 Cabo 6hmico

4  Fio do arco piloto

5 Mangueira de retorno do liquido refrigerante (vermelho)
6 Mangueira de suprimento de liquido refrigerante (verde)

7 Mangueira de gas de protegao

8 Mangueira de gas de Plasma A

9 Mangueira de gas de Plasma B
10 Paraatocha

11 Para o TorchConnect console

XPR300® Manual de instrugbes 809487

145




Instalagao

% O cabo de 6 metros é compativel somente com conjuntos de gas com
7,5 metros ou menos. Para comprimentos, consulte Cabos da tocha na
pagina 483.

1. Ajuste o conjunto do cabo da tocha EasyConnect™ de modo que os conectores no conjunto do cabo
da tocha alinhem-se com os respectivos receptaculos no console TorchConnect

2. Opcional:
Se vocé usar um circuito 6hmico de terceiros, remova o plugue (*) para ter acesso ao fio 6hmico.

3. Conecte o conjunto do cabo da tocha ao console TorchConnect:

Use suas maos para apertar o acoplador no cabo da tocha completo. Nao use ferramentas.

4. Conecte o cabo da valvula de plasma ao seu conector.

—
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Use suas maos para apertar o conector. Nao use ferramentas.
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Remover a tocha e as pecas consumiveis

Pode ser necessario remover a tocha e as pegas consumiveis para substituicdo, manutengéo ou solugéo

de problemas.

A\ ADVERTENCIA

O CHOQUE ELETRICO PODE MATAR

Desligue a alimentagéo elétrica antes de realizar a instalagdo ou
manutencéo. A chave de desconexdo da linha deve PERMANECER
na posicao desligada (OFF) até que todas as etapas de instalagéo
ou manutengéo sejam concluidas. Consulte o Safety and
Compliance Manual (Manual de Seguranca e de Conformidade)
(80669C) para mais informagoes de seguranca.

A\ ADVERTENCIA

PECAS QUENTES PODEM CAUSAR QUEIMADURAS GRAVES

79 Deixe a temperatura da fonte de alimentagdo de plasma diminuir antes de fazer
il _
qualquer manutengéo.

AVISO

UM ELETRODO SOLTO OU APERTADO DEMAIS PODE CAUSAR DANOS A TOCHA
Se vocé néo instalar e apertar corretamente o eletrodo, a tocha podera ser danificada.

E necessario uma ferramenta para instalar e apertar corretamente o eletrodo da tocha. Nao use as
méaos. A Hypertherm recomenda apertar o eletrodo com um valor de torque de 2,3 N'm - 2,8 N'm
(20 Ibf-in - 25 Ibf-in).

1. Remova a alimentacao do sistema de corte:

a. Coloque a chave de desligamento da linha na posicao desligada (OFF).
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b. Certifique-se de que o indicador de energia LED nao esteja aceso na fonte de alimentagéo de
plasma ou em outros componentes do sistema.

2. Solte a porca do acoplador da tocha para liberar a tocha do receptéaculo da tocha.
A tocha e as pegas consumiveis podem estar quentes. Coloque luvas para evitar queimaduras.

3. Coloque a tocha e o receptaculo da tocha em uma superficie:

8  Limpo
O Seco

O  Sem dleo
4. Remova as pegas de consumo conforme mostrado:
a. Use suas maos para puxar e torcer o distribuidor de gas.

b. Use a ferramenta de pegas consumiveis para girar o eletrodo no sentido anti-horario.

c. Segure a ferramenta com firmeza e puxe-a para fora para remover corretamente o eletrodo.

5. Coloque as pegas consumiveis em uma superficie que seja:

80  Limpo
0O  Seco

O  Sem oleo

Instalar a tocha no receptaculo da tocha

Certifique-se de que a tocha esteja instalada corretamente no receptaculo da tocha.
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Figura 34 - Conexdes do receptaculo da tocha

1 Arco piloto

2 Retorno do liquido refrigerante

3 Ohmico

4 Gas de protegédo

5 Suprimento de liquido refrigerante
6 Gas de plasma

1. Aplique uma fina camada de lubrificante de silicone nos quatro anéis retentores que estao no corpo da
tocha.

N&o aplique silicone nos conectores elétricos de latao.

Certifique-se de que os anéis retentores estejam brilhantes. Entretanto, o excesso de lubrificante pode
impedir o fluxo de gas. Remova o lubrificante indesejado, se encontrado.

2. Instale a tocha no receptaculo da tocha:

a. Gire o corpo da tocha para cima com forga leve até sentir o corpo da tocha se encaixar na
posi¢céo no receptaculo da tocha.

b. Use suas méos para apertar a porca do acoplador da tocha até que a porca do acoplador ndo
possa girar.

Nao use ferramentas para apertar a porca do acoplador da tocha.
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3. Certifique-se de que o corpo da tocha esteja totalmente instalado no receptaculo da tocha e que nao
haja espacgo entre o corpo da tocha e o receptaculo da tocha.

= =

O=— —©

Instale a tocha no suporte de montagem da tocha

Instale a tocha no suporte de montagem da tocha. Certifique-se de que esteja nivelado em todas as
diregdes e, em seguida, aperte os parafusos do suporte.

Antes de Iniciar:

B Vocé deve conectar o conjunto do cabo da tocha ao receptaculo da tocha. Consulte Instalar o
conjunto do cabo da tocha no receptaculo da tocha na pagina 139.

B Vocé deve remover os consumiveis da tocha. Consulte Remover a tocha e as pegas consumiveis na
pagina 147.

B Vocé deve instalar a tocha no receptaculo da tocha. Consulte Instalar a tocha no receptaculo da tocha
na pagina 148.

B Na fungéo de instalador ou usuario, vocé devera fornecer o suporte de montagem da tocha para seu
sistema de corte.

O  Selecione um que esteja em conformidade com os requisitos no Requisitos do suporte de
montagem da tocha na pagina 73.

0 Os suportes de montagem estdo disponiveis na Hypertherm. Consulte Suporte da tocha na
pagina 468.
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B Aluvaisolante da tocha XPR ¢ maior do que a luva isolante da tocha HPR. E necessario fazer a
modificagdo ou substituicdo da luva isolante HPR da antes da instalagdo da tocha XPR.

1. Remova a alimentacdo do sistema de corte:

a. Coloque a chave de desligamento da linha na posigao desligada (OFF).

b. Certifique-se de que o indicador de energia LED n@o esteja aceso na fonte de alimentagdo do

plasma ou em outros componentes do sistema.
2. Instale o suporte de montagem da tocha no suporte motorizado da tocha.

Consulte o0 manual de instrugdes para o suporte motorizado da tocha para obter informacdes sobre
como instalar o suporte de montagem da tocha no suporte motorizado da tocha.

3. Insira a tocha, com o conjunto do cabo da tocha anexado, no suporte de montagem da tocha,
conforme mostrado.

E
o —

1 1,8 mm (3/16 pol)
Capa isolante inferior da tocha

Suporte de montagem da tocha 5,72 cm

A W N

Receptaculo da tocha

4. Reposicione o conjunto da tocha para que o suporte de montagem da tocha fique ao redor da parte
inferior da capa isolante da tocha, sem tocar o receptaculo da tocha.
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Certifique-se de posicionar o suporte de montagem da tocha no ponto mais baixo possivel da capa
isolante da tocha sem tocar o receptaculo da tocha. Essa posi¢cdo pode manter a vibragao na ponta da
tocha em um nivel minimo.

Verifique se a tocha esta nivelada (a um angulo de 0°) em todas as dire¢gdes como mostrado.

Podera usar um nivel digital para medir o alinhamento para a posi¢édo padrédo de corte, marcagéo e
perfurago.

Durante o corte chanfrado, a tocha esta em um angulo (néo
perpendicular) em relagdo 4 pega de trabalho. A posigédo da tocha
para as tochas pode variar de 0°XPR-52°.

6. Aperte os parafusos no suporte de montagem da tocha.

Instalacao dos consumiveis

Veja se os consumiveis estdo instalados corretamente na tocha.

AVISO

UM ELETRODO SOLTO OU APERTADO DEMAIS PODE CAUSAR DANOS A TOCHA
Se vocé ndo instalar e apertar corretamente o eletrodo, a tocha podera ser danificada.

E necessario uma ferramenta para instalar e apertar corretamente o eletrodo da tocha. Nao use as
maos. A Hypertherm recomenda apertar o eletrodo com um valor de torque de 2,3 N-m - 2,8 N-m
(20 Ibf-in - 25 Ibf-in).

1.

Remova a alimentagéo do sistema de corte:

a. Coloque a chave de desligamento da linha na posicao desligada (OFF).
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b. Certifique-se de que o indicador de energia LED n@o esteja aceso na fonte de alimentagédo do
plasma ou em outros componentes do sistema.

2. Selecione os melhores consumiveis para seus aplicativos de corte ou marcagéo.
3. Aplique uma fina camada de lubrificante de silicone em cada anel retentor de todos os consumiveis.

Certifique-se de que os anéis retentores estejam brilhantes. Contudo, o excesso de lubrificante pode
obstruir a vazao de gas. Remova lubrificante indesejado, se houver.

4. Retire a tocha do receptaculo da tocha.

5. Use um pano limpo e sem fiapos para limpar as superficies interna e externa da tocha.

6. Instale os consumiveis na tocha conforme mostrado.
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7. Instalar a tocha no receptaculo da tocha.

Consulte Instalar a tocha no receptaculo da tocha na pagina 148.

Conectar a alimentacao elétrica ao sistema de corte

Conectar o cabo de alimentagéo principal a fonte de alimentacdo de plasma. Certifique-se de que a chave
de desconexao da linha esteja na posigdo DESLIGADA. Use os codigos de cores aplicaveis para os fios
do cabo de alimentagéo principal.
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4\ ADVERTENCIA

RISCO DE MORTE DEVIDO A CHOQUE ELETRICO

Se a chave de desligamento da linha nédo estiver na posigao
desligada (OFF), vocé pode sofrer um choque elétrico sério. O
choque elétrico pode causar lesées ou matar.

A chave de desconexao da linha deve estar na posicédo desligada
(OFF) antes de conectar o cabo de alimentacéo ao sistema de
corte. Ela deve PERMANECER na posicao desligada (OFF) até
que todas as etapas de instalagédo estejam concluidas. Nos EUA,

use um procedimento de segurancga de trabalhos elétricos (bloqueio
e identificagdo) até que a instalagéo seja concluida. Em outros
paises, siga os procedimentos nacionais e regionais de seguranca
apropriados. Consulte o Safety and Compliance Manual (Manual de
Seguranca e de Conformidade) (80669C) para mais informagdes de
seguranga.

E necessario fornecer cabo de alimentagéo principal para seu sistema de corte. Selecione um que esteja
em conformidade com os codigos locais e todos os regulamentos e requisitos de energia de entrada.
Consulte Requisitos gerais da alimentagéo de entrada na pagina 44.

A distancia do receptaculo em relagédo a caixa principal também pode afetar os requisitos de tamanho do
cabo de alimentacao principal. Para obter informagdes sobre as normas na sua regiéo e os requisitos para
seu local, converse com um eletricista licenciado.

1. Certifique-se de que a chave de desconexéo da linha esteja na posicdo DESLIGADA e permanega na
posigédo desligada (OFF) até que todas as etapas de instalagdo sejam concluidas.

2. Conecte o cabo de alimentagéo principal & fonte de alimentagéo do plasma, conforme mostrado.

a. Conecte o cabo de aterramento (PE) do cabo de alimentagéo principal ao terminal de
aterramento do TB1.

b. Conecte os cabos W, V e U do cabo de alimentagéo principal aos terminais TB1
correspondentes.
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Figura 35 - Cor dos fios do cabo de alimentagao principal e localizacdo dos terminais

Cadigo de cores para fios e cabos na
América do Norte

Cédigo de cores para fios e cabos na
Asia, Europa e na maioria das regides
fora da América do Norte

1 Terminal TB1

(condutor de
protec&o)Simb
olo do cabo de

aterramento

<

2 U Preto Preto

3 |V Branco Azul

4 |W Vermelho Marrom

5 | GND (PE) Verde e amarelo Verde e amarelo

3. Cumpra os codigos elétricos nacionais e locais para conectar os cabos de alimentagdo W, V e U do
cabo de alimentacgao principal & chave de desconexéo de linha.
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Métodos de comunicacao para XPR sistema de corte

Ha varios métodos de comunicagéo para operar totalmente o sistema de corte a plasma.

Escolha o método de comunicagédo mais adequado para seu sistema de corte:

®  EtherCAT

O

Use esse método com um EtherCAT-controlador compativel. Consulte Como conectar a fonte
de alimentagéo a plasma com EtherCAT na pagina 161.

Se vocé usa EtherCAT, o liga/desliga remoto deve ser conectado separadamente pelo
fabricante do sistema de corte.

®  Comando serial RS-422 e discreto

O

O

O

O

Use esse método com um controlador compativel com RS-422 serial e discreto.

Se vocé usa serial RS-422, também deve usar discreto para operar o sistema de corte
integralmente.

Consulte Conectar a fonte de alimentagdo de plasma com o serial RS-422 na pagina 164.

Consulte Conectar a fonte de alimentagdo de plasma com cabo discreto na pagina 171.

®  Sem fio (XPR interface web) Wi-Fi® e discreto

0 Use esse método com um dispositivo habilitado para conexdo sem fio e um controlador
compativel discreto.
O Se vocé usa a comunicagédo sem fio, também deve usar o discreto para operar o sistema de
corte integralmente.
0 Consulte Requisitos para a interface web XPR na pagina 182.
B  Consulte Conectar a fonte de alimentagéo de plasma com cabo discreto na pagina 171.
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Ethernet LAN (interfaceXPR web através de Ethernet) e discreto

O

Use esse método com um dispositivo habilitado para conexdo sem fio e um controlador
compativel discreto.

Se vocé usa a comunicacéo Ethernet, também deve usar o discreto para operar o sistema de
corte integralmente.

Consulte Conectar a fonte de alimentacao de plasma com LAN Ethernet (com fio) na pagina
206.

Modo de configuracao manual

O

Use este método com um controlador compativel com discreto ou um controlador
EtherCATcompativel com para armazenar ou selecionar um processo que possa ser usado
repetidamente ao longo do tempo, ou para aplicagdes simples quando a integragdo com um
ndo CNC for necessaria.

Se vocé usar o modo de configuragdo manual para selecionar um processo, o sistema de
corte configura automaticamente esse processo sempre que vocé fornecer energia ao sistema
de corte.

Quando o modo de ajuste manual estiver ativado, as mesmas configuragdes de ID de
processo, ID de operador, desvios de processo, protegéo de erro de redugdo gradual e
protecdo da tocha para o processo selecionado podem ser usadas repetidamente ao longo do
tempo, até que vocé selecione um processo diferente.

Consulte Use LAN sem fio ou Ethernet para ativar ou desativar o modo de configuragéo
manual na pagina 216.

Consulte Selegéo de processo na pagina 251.

Consulte Use EtherCAT ou serial RS-422 para ativar ou desativar o modo de configuragdo
manual na pagina 217.

Para informacdes sobre sinais e protocolos, consulte o CNC Communication Protocol for the XPR
Cutting System (10085793) (Protocolo de comunicacdo do CNC para o sistema de corte XPR).
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Tabela 24 - Requisitos e opgdes de comunicagao

Para operar o sistema de .
i Monitorar com...
corte integralmente...
Ether-
Sem fio net LAN
(XPRinter- (XPRinter-
Discreto EtherCAT face web RS-422 face web
através através
Definir o processo com... de Wi-Fi) de Ether-
! netLAN)
Obrigatorio para liga- Prefe-
EtherCAT o . Alternativa Alternativa Alternativa
desliga remoto rencial
Sem fio (XPRinterface web . ) ) Prefe- ) )
o Obrigatorio Alternativa . Alternativa Alternativa
através de Wi-Fi) rencial
, ) ) ) Prefe- .
RS-422 Obrigatério Alternativa Alternativa ] Alternativa
rencial
Ethernet LAN (XPRinterface
web através de Ethernet), , ] ] ) ) Prefe-
) ) ) Obrigatorio Alternativa Alternativa Alternativa .
incluindo modo de configura- rencial
¢éo manual

1 O dispositivo que define primeiro um processo controla primeiro a fonte de alimentacao a plasma. Se o modo de ajuste manual

estiver ativo, o sistema de corte usa automaticamente as configuragdes do ultimo processo selecionado. Para obter informagoes sobre

como alterar o dispositivo que tem o controle da fonte de alimentagéo de plasma, consulte Alterar o dispositivo que tem o controle na pagina

218.

2  Entradas separadas sio ignoradas quando uma ID de processo ¢ definidaEtherCAT para um sistema de corte que usa uma configuragao de

fabrica. Fale com o fornecedor da maquina de corte ou com a equipe Hypertherm de servigo técnico regional.

Exemplo

Se vocé usar EtherCATpara definir o processo, o método preferido para monitorarEtherCAT. No entanto,
vocé pode usar o RS-422 serial ou a interface XPR web através de Wi-Fi ou Ethernet LAN para monitorar.

Requisitos paraEtherCAT

Essas informacdes preparam vocé para conectar a fonte de alimentagao de plasma CNC aos EtherCAT

cabos.

B Para obter um exemplo de um diagrama de sistema, consulte Interface multiponto EtherCAT

(multissistema) (Folha 17 de 23) na pagina 537.
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B Para informagdes sobre sinais e protocolos, consulte EtherCAT communications (Comunicagées
EtherCAT) e Serial RS-422 and EtherCAT commands (Comandos de serial RS-422 e EtherCAT) no
CNC Communication Protocol for the XPR Cutting System (Protocolo de comunicagdo do CNC para
o sistema de corte XPR) (10085793).

B Hypertherm vende EtherCAT cabos que foram testados com o nosso sistema de corte. Consulte cabo
de interface Ethernet LAN e EtherCAT na pagina 479.

B Se vocé fornecer os cabos, escolha cabos EtherCAT que atendam as especificagdes Beckhoff® .
Consulte Requisitos para cabo EtherCAT e Ethernet LAN na pagina 160.

B Para ajudar a evitar problemas com o EMI, certifique-se de que o EtherCAT cabo:

O  Estejam separados do cabo do arco piloto, do cabo negativo ou de qualquer cabo de
alimentagédo que tenha uma tenséo superior a 120 VCA. Consulte Requisitos de distancia
entre os cabos de alta frequéncia e os cabos de controle na pagina 71.

O Nao estejam perto do console de conexdo de gas ou do TorchConnect console.

B A Hypertherm recomenda uma distancia minima de um metro (3,3 pés) entre a fonte de alimentagéo
de plasma e outros componentes do sistema, ou entre a fonte de alimentagdo de plasma e algum
obstaculo.

Figura 36 - EtherCAT cabo

T[] % N

Requisitos para cabo EtherCAT e Ethernet LAN

Use esta tabela para identificar os requisitos de especificagdes para EtherCAT e cabo de LAN interface
Ethernet.

Se vocé fornecer os cabos, escolha cabos EtherCAT e LAN que atendam as especificagdes Beckhoff.
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Tabela 25 - EtherCAT e especificagdes do cabo LAN Ethernet

Elemento do cabo

Especificacoes

Tipo Catbe, 4 fios, 2 pares, blindagem dupla (blindagem geral de folha e tranca)
Cabo = Construgao: cabo trangado estanhado

= Diametro: 0,75 mm (7 X 0,25 mm), 22 AWG

= Isolamento: Polietileno, 1,5 mm (0,06 polegada) de diametro
Core = Construgdo: selador como elemento central

= Camada 1: 4 cabos, 2 pares em uma configuragao star-quad

= Sequéncia de cores: branco, amarelo, azul, laranja

= Segunda camada: fita plastica sobreposta

= Revestimento interno: Copolimero termoplastico, diametro de 3,9 mm (0,04 pol.)

= Aluminio laminado sobreposto

= Bocal: Fios trangcados de cobre estanhado, didametro de 0,13 mm, cobertura de
aproximadamente 85%, diametro de 4,7 mm

Revestimento

Material: poliuretano
= Espessura da parede: 0,9 mm (0,04 pol.)
= Diametro externo: 6,5 mm (0,26 pol.) £ 0,2 mm (0,008 pol.)

Comprimento maximo para os cabos 75 m
EtherCAT
Comprimento maximo para os cabos 75 m

LAN

Como conectar a fonte de alimentacao a plasma com EtherCAT

1. Remova o painel traseiro da fonte de alimentagéo a plasma.

Consulte Remova painéis externos dos componentes do sistema na pagina 105.

2. Reconecte os cabos EtherCAT a fonte de alimentagédo de plasma e ao CNC conforme exibido.

3. Instale o painel traseiro da fonte de alimentagéo a plasma.

Figura 37 - Conectar cabos EtherCAT a fonte de alimentagao a plasma
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Figura 37 - Conectar cabos EtherCAT a fonte de alimentacéo a plasma (continuagéao)
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1 Entrada EtherCAT de CNC. "
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Figura 37 - Conectar cabos EtherCAT a fonte de alimentacéo a plasma (continuagéao)

2 Saida EtherCAT para a proxima fonte de alimentagao de plasma, se necessario. 1

3A Porta LAN Ethernet

3B Conector de PCB expansao: Necessarios para o recurso remoto redundante liga-desliga, entrada de alimentagéo
alternativa de 24 VCC e saida analdgica de tenséo de arco estimada.

Consulte a etiqueta na parte traseira da fonte de alimentagdo do plasma.

Requisitos para serial RS-422

Essas informagdes preparam vocé para conectar a fonte de alimentagao de plasma CNC com cabos de
série RS-422.

Para obter um exemplo de um diagrama de sistema, consulte Interface serial RS-422 e discreta
multiponto (multi-sistema) (Folha 18 de 23) na pagina 538.

Para ver o enderegcamento multiponto (multissistema) serial RS-422, consulte XPR serial RS-422
multi-drop (multi-system) addressing (enderecamento multiponto (multissistema) serial RS-422 XPR)
no CNC Communication Protocol for the XPR Cutting System (Protocolo de comunicagdo do CNC
para o sistema de corte XPR) (10085793).

Para informacdes sobre sinais e protocolos, consulte XPR serial RS-422 communications
(Comunicacées seriais RS-422 da XPR) e Serial RS-422 e EtherCAT commands (Comandos e
comunicacées EtherCAT e de serial RS-422) no CNC Communication Protocol for the XPR Cutting
System (Protocolo de comunicagdo do CNC para o sistema de corte XPR) (10085793).

Para usar Controle de tenséo do arco (AVC) com um sistema de corte serial RS-422, conecte ao
pino 5 e ao pino 6 do J4 na expansao PCB para acessar a tensédo do arco estimada. Para obter
informagdes sobre como configurar a escala de saida de tensdo do arco e o offset através do
RS-422 serial, EtherCAT, ou da interface XPR web através do Wi-Fi, faca referéncia a Protocolo de
comunicacdo do CNC para o sistema de corte XPR (10085793).

Para obter detalhes sobre a pinagem do cabo, consulte Diagrama de pinos para cabo de interface
serial RS-422 na pagina 164.

Para saber o comprimento dos cabos, consulte Cabos de interface serial CNC na pagina 481.

A Hypertherm recomenda uma distancia minima de um metro (3,3 pés) entre a fonte de alimentacéo
de plasma e outros componentes do sistema, ou entre a fonte de alimentagdo de plasma e algum
obstaculo.

Figura 38 - Cabo serial RS-422
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Figura 38 - Cabo serial RS-422 (continuagéo)

1 Terminal A (macho) para a fonte de alimentacdo do plasma (conector serial superior, J12)

2 Terminal B (macho) para CNC

Diagrama de pinos para cabo de interface serial RS-422

Use esta tabela para identificar os sinais, os nimeros dos pinos e as cores dos fios nos cabos de
interface com conectores seriais RS-422.

Tabela 26 - Diagrama de pinos para cabo de interface serial RS-422

Terminal A Terminal B
P fonte de ali- P o CNC
araa . f at Cor do fio ara Tipo de fio
mentacao a plasma
Sinal Numero do pino Numero do pino Sinal
TxD + 4 Vermelho 7 RxD +
Par
TxD — 2 Preto 3 RxD —
RxD + 7 Branco 4 TxD +
Par
RxD — 3 Preto 2 TxD —
GND 5 Verde 5 GND
Par
- Cortar Preto Cortar -

Conectar a fonte de alimentacao de plasma com o serial RS-422

O cabo serial RS-422 conecta a fonte de alimentagdo de plasma a outros componentes para
transferéncia de dados.
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Antes de Iniciar: Diagrama de pinos para cabo de interface serial RS-422 na pagina 164

1.

Remova o painel traseiro da fonte de alimentagédo a plasma.
Consulte Remova painéis externos dos componentes do sistema na pagina 105.

Coloque o terminal A do cabo serial RS-422 através do orificio na parte inferior do compartimento
traseiro da fonte de alimentacgéo de plasma.

Conecte o Terminal A do cabo serial RS-422 ao conector correto no controle PCB da fonte de
alimentagéo a plasma:

O Para sistemas de corte com varias fontes de alimentagao de plasma, use o conector
superior (J12) para o CNC. Use o conector inferior (J13) para a conexdo a proxima fonte de
alimentagéo a plasma.

0 Para sistemas de corte com uma fonte de alimentagédo de plasma, vocé pode usar qualquer um
dos conectores para se conectar ao CNC.

Conecte o terminal B do cabo ao CNC.

Se quiser operar o sistema de corte, prossiga para a proxima etapa.

Se deseja somente monitorar com o serial RS-422, vocé concluiu a tarefa.
Conectar a fonte de alimentagao de plasma com cabo discreto na pagina 171.

Instale o painel traseiro da fonte de alimentagao a plasma.

Figura 39 - Conecte o cabo serial RS-422 & fonte de alimentagédo de plasma
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Figura 39 - Conecte o cabo serial RS-422 a fonte de alimentacéo de plasma (continuagéo)
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1 Entrada serial RS-422 do CNC
2 Saida serial RS-422 para a proxima fonte de alimentagdo de plasma (se necessario)
3A Porta LAN Ethernet

3B Conector de PCB expanséao: Necessarios para o recurso remoto redundante liga-desliga, entrada de alimentagéo
alternativa de 24 VCC e saida analdgica de tenséo de arco estimada.
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Requisitos para cabos discretos

Essas informagdes preparam vocé para conectar a fonte de alimentacao de plasma aos CNC cabos

discretos.

Vocé deve usar o serial RS-422 ou a XPR interface da web através ou Wi-Fi por meio da Ethernet
LAN com discreto para operar o sistema de corte.

Para usar AVC com um sistema de corte serial RS-422, conecte ao pino 5 e ao pino 6 do J4 na
expansédo PCB para obter acesso a tensédo do arco estimada. Para obter informagdes sobre como
configurar a escala de saida de tenséo do arco e o offset através do serial ou EtherCAT, faga
referéncia a Protocolo de comunicacdo do CNC para o sistema de corte XPR (10085793).

Para obter um exemplo de um diagrama de sistema, consulte Interface multiponto discreta
(multissistema) (Folha 19 de 23) na pagina 539.

Para informagdes sobre sinais e protocolos, consulte XPR discrete communication no CNC
Communication Protocol for the XPR Cutting System (Comunicagéo Discreta da XPR no Protocolo
de comunicagdo do CNC para o sistema de corte XPR) (10085793).

Para saber o comprimento dos cabos, consulte Cabos de interface discretos na pagina 480.

A Hypertherm recomenda uma distancia minima de um metro (3,3 pés) entre a fonte de alimentagéo
de plasma e outros componentes do sistema, ou entre a fonte de alimentagéo de plasma e algum
obstaculo.

Figura 40 - Cabo discreto

4 9

1 Terminal A para a fonte de alimentagéo de plasma
2 Terminal B para CNC
3 Fio blindado

Figura 41 - Cabos discretos para a PCB de expanséo

XPR300® Manual de instrugbes 809487 167



Conectar para obter comunicacio

1

2

3

Figura 41 - Cabos discretos para a PCB de expanséao (continuagéo)

Fio blindado

Terminal B para CNC

Terminal A para a fonte de alimentagéo de plasma

Diagrama de pinos para o cabo de interface discreta

Use estas tabelas para identificar os sinais, os cédigos de pino e as cores dos fios nos cabos de interface

com conectores discretos.

Tabela 27 - Diagrama de pinos para J14 no cabo discreto

Para a fonte de ali-

mentacao a plasma

Pino Entrada/
] Sinal Funcéo Cor do fio
do J14 saida
] Ligar/desligar (on/off) Quando a entrada esta aberta, a alimentacéo da fonte v h
ermelho
Entrada remoto + de alimentagéao de plasma, dos consoles e dos conta-
1, 2 i i tores é desativada.
Remoto de ligar/desligar
2 Preto
(on/off) —
3 Partida de plasma + inicia CNC o pré-fluxo. Se a entrada de contengao Branco
nao estiver ativa, 0o CNC CNC continua com o arco
Entrada 3 plasma. A fonte de alimentagdo de plasma permanece
4 Partida de plasma - em pré-fluxo por até 30 segundos enquanto a entrada Preto
de contencgédo continuar ativa.
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Tabela 27 - Diagrama de pinos para J14 no cabo discreto (continuagéo)

Para a fonte de ali-
mentacdo a plasma

Pino Entrada/
] Sinal Funcéo Cor do fio
do J14 saida
5 Movimento + Notifica CNC que ocorreu uma transferéncia de arco Verde
Saida 3 e para iniciar o movimento da maquina CNC apds o
6 Movimento — tempo de atraso de perfuragao. Preto
7 Contengéo + O CNC atraso no inicio do arco plasma. Este sinal & Azul
Entrada geralmente usado em conjunto com os sinais de par-
| 4 tida para sincronizar multiplas tochas. Inicia esse sinal
8 ' Contencéo - juntamente com o sinal de Partida do plasma. Pare Preto
este sinal para disparar a tocha.
B Fluxo de perfuragéo de Informa CNC ao sistema de plasma para continuar A |
marelo
protegéo + o pré-fluxo da blindagem até depois do tempo de
Entrada ! retardo na perfuracgéo. Inicia esse sinal juntamente
10 Fluxo de perfuracao de com o sinal de Partida do plasma. Para o sinal quando Preto
protegao - o tempo de perfuragio for concluido.
11 CNC F+24 V 24 VCC disponivel (maximo de 200 mA) Marrom
5 F PWRGND Aterramento Preto
Saida
12 Blindagem Blindagem geral dos cabos. O cabo blindado esta Fio desen-
conectado ao CNC aterramento do chassi. capado

As entradas s3o isoladas opticamente. E necessario alimenta-las com 24 VCC a 12,5 mA ou fecho de contato seco a 8 mA.

Se 0 J27 do controle principal PCB tiver um jumper entre o pino 2 e o pino 3, faga referéncia a Pinagem do cabo discreto para PCB de

expanséo na pagina 170, Instalar uma chave liga-desliga remota redundante na pagina 228, e Exemplos de circuitos de saida na pagina

222,

As saidas séo isoladas opticamente, com transistores de coletor aberto. A taxa maxima é de 24 VCC a 10 mA.

Embora a fonte de alimentagao a plasma tenha uma capacidade de saida, ela normalmente ¢ usada somente como uma entrada.

CNC +24 VCC fornece um maximo de 24 VCC a 200 mA. Um jumper no J17 é necessario para usar a alimentagédo de 24 V.
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Tabela 28 - Diagrama de pinos para J19 no cabo discreto

Para a fonte de ali-

mentacdo a plasma

Pino Entrada/
] Sinal Funcéo Cor do fio
do J19 saida
1 Erro + Notifica CNC que houve um alerta, erro ou falha. A Laranja
finalidade deste sinal ndo é interromper o movimento
2 1 Erro - da mesa. Preto
Saida
3 Pronto para partida + Informa CNC que a fonte de alimentagao a plasma Branco
4 Pronto para partida — esta pronta para a partida do plasma. Vermelho
Contato 6hmico do bocal
7 Azul
+ Consulte as notas de rodapé para obter informagoes
Contato 6hmico do bocal | adicionais.
Saida 2 Vermelho
8
Blindagem Blindagem geral dos cabos. O cabo blindado esta Fio desen-
conectado ao CNC aterramento do chassi. capado

1 As saidas sao isoladas opticamente, com transistores de coletor aberto. A taxa maxima ¢ de 24 VCC a 10 mA.

2 O contato 6hmico da protegéo é usado como entrada em um circuito de contato 6hmico (com o circuito XPR interno ou um circuito

fornecido pelo cliente) para detectar quando a protecao da tocha tocou a peca de trabalho. Consulte Use o sensor de contato éhmico na

pagina 219.

Pinagem do cabo discreto para PCB de expansao

Use esta tabela para identificar os sinais, os numeros dos pinos e as cores dos fios no cabo de interface

com conectores discretos para a expansdo PCB.

Tabela 29 - Pinagem do cabo discreto para PCB de expanséo

Terminal A
Numero | Entrada . N Cor
. i Sinal Funcao .
do pino /saida do fio
1 Entrada ALT 24 VCC + (+24 VCC) 1 A alimentagéo externa de 24 VCC permite que Vermelho
as comunicagdes para o controle PCB e o field-
o Entrada | ALT 24 VCC - (GND) ! bus continuem quando a alimentagéo trifasica Preto
estiver DESLIGADA.
3 Entrada R_RMT ON-OFF + (24 VCC) 2 Ambos os sinais sdo necessarios para que a Branco
fonte de alimentagao de plasma funcione com o
4 Entrada | R_RMT_ON-OFF - (RTN) 2 recurso liga/desliga remoto redundante. Preto
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Tabela 29 - Pinagem do cabo discreto para PCB de expanséo (continuagéo)

Terminal A
Numero | Entrada . . Cor
. i Sinal Funcéao i
do pino /saida do fio
) Tensao de arco estimada de saida
5 Saida OUT+(0V -10V) 3 A saida de tensdo de arco estimada (0 VCC - Verde
10 VCC) esta disponivel para que os controla-
Tenséo de arco estimada de saida dores de altura da tocha funcionem. Preto
OUT - (GND) 3
6 Saida Blindagem Blindagem geral dos cabos. O cabo blindado Fio
esta conectado ao CNC aterramento do chassi. desen-
capado

1 S&o necessarios 24 VCC (500 mA) e retorno (GND) do CNC ou do dispositivo de controle para a expansdo PCB para que os 24 VCC

alternativos funcionem.

2 24 VCC (50 mA) e retorno (GND) do dispositivo de controle CNC ou para a expansdo PCB s&o necessarios para que o controle remoto
on-off redundante para o controle principal PCB funcione. Hyperthermrecomenda o uso de um cabo separado entre a entrada remota liga-

desliga e o controle principal PCB.

3 Saida analdgica de tenséo do arco estimada (0 V — 10 V). A proporgéo padréo é 30:1. Para obter informagdes sobre como usar a interface
da XPR web para alterar a relagéo de tensao e o offset, faga referéncia a Use a interface da web da XPR para alterar a escala de saida da
tensdo do arco na pagina 173. Para obter informagdes sobre como usar o RS-422 serial ou EtherCAT para alterar a relagao de tensao e o

deslocamento, faga referéncia a Protocolo de comunicagcdo do CNC para o sistema de corte XPR (10085793).

Conectar a fonte de alimentacao de plasma com cabo discreto

Siga estas etapas para conectar a fonte de alimentagao do plasma CNC com cabos discretos.
Antes de Iniciar: Diagrama de pinos para o cabo de interface discreta na pagina 168
1. Remova o painel traseiro da fonte de alimentagéo a plasma.

Consulte Remova painéis externos dos componentes do sistema na pagina 105.

2. Passe a extremidade A do cabo discreto pelo orificio na parte inferior do compartimento traseiro da
fonte de alimentagéo de plasma.

3. Conecte 0 J14 e 0 J19 a seus respectivos conectores na placa de controle PCB na fonte de
alimentagéo a plasma.

4. Conecte o terminal B do cabo discreto ao CNC.

5. Certifique-se de que o fio blindado que conecta a extremidade B do cabo discreto ao aterramento do
CNC chassi esteja instalado corretamente.

6. Passe a extremidade A do cabo discreto para expansdo PCB pelo orificio na parte inferior do
compartimento traseiro da fonte de alimentacao de plasma.
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10. Instale o painel traseiro da fonte de alimentagéo a plasma.
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PCB ao CNC chassi esteja instalado corretamente.
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Cabos discretos do CNC

Porta LAN Ethernet

Figura 42 - Conecte o cabo discreto a fonte de alimentacdo do plasma

Conecte a extremidade A do cabo discreto para a expansdo PCB ao conector J4 na expansdo PCB.
Conecte a extremidade B do cabo discreto para a expansdo PCB ao aterramento do CNC chassi.

Certifique-se de que o fio blindado que conecta a extremidade B do cabo discreto para a expanséo

Conector de PCB expansao: Necessarios para o recurso remoto redundante liga-desliga, entrada de alimentagao

alternativa de 24 VCC e saida analdgica de tenséo de arco estimada.
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Entrada alternativa de 24 VCC

Uma fonte alternativa de 24 VCC (500 mA) fornecida externamente & entrada do controle principal PCB
permite que as comunicagdes do controle principal PCB e do fieldbus continuem se a energia trifasica for
retirada do sistema de corte.

Se a entrada alternada de 24 VCC (500 mA) for fornecida ao controle principal PCB, ndo é necessario
dar partidas no fieldbus novamente cada vez que a energia trifasica for retirada.

Use a interface da web da XPR para alterar a escala de saida da tensao do arco
Use estas etapas para alterar a relagéo de tensédo e o desvio através da interface da XPR web.

Antes de Iniciar: Vocé deve ter um dispositivo baseado em computador com tela, um navegador da Web
compativel com os padrdes da Web mais recentes e acesso sem fio ou Ethernet LAN por meio da inter-
face da Web XPR.

1. Conecte-se & interface da XPR Web:

Se sua fonte de energia plasma se conectar a rede através | Siga o procedimento em Use o modo AP para conectar
de Wi-Fi... (sem fio) na pagina 184.

Se sua fonte de energia plasma se conectar a rede através | Siga o procedimento em Use a Ethernet LAN para obter

de um LAN cabo Ethernet... acesso a interface web do XPR na pagina 214.

2. Va para a tela Other (Outro).
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Fy{ HyPERTHERM

Clignt ID: Web 330927040
Operator 1D: No user

COHHECT

FIRMWARE UPDATE

English

RESET CPERATOR

System ID: speFITTIR Firmmaare Viersons Wiraless
Process: 0 - Unidentified
:.‘:nwmziﬁh;ﬁud Main Contral 12141 Mode AP
Terch Connest 5510 LI EERE
FLASMA POWER SUPPLY Gas Conneet 1P Address 192 168.1.1
Chopper 1 Signal Strength B5 JBm
GAS SYSTEM Chopper 2 Sweurity WRAZ
on Chopper 3 SIW Bus Load 0.2%
) Cooler
OPERATE Wireless 52.00R8
Mixer 0000
Sialistics Etharmel CONFIGURE
Start Counter L Mode DHCP
HF Couriter 0 IP Address 0000
Arc Voltage Output 30-1 Subnet Mask 0000
Default Gateway Qo000
e —

Sits Vedmdon: 1.2.71

3. Escolha ADVANCED SETUP (INSTALACAO AVANCADA) para acessar o menu Arc Voltage
Output Configuration (Configuracéo de saida de tenséo do arco).

4. Use o menu suspenso préximo a Escala para escolher a escala de tensdo do arco desejada.
A escala padrao de tenséo do arco ¢ 30:1.

5. Se necessario, insira um valor de compensagao novo ou diferente no campo préximo a
Compensacio (V).

O valor padrao é zero. Valores entre -100 e 100 estdo corretos. Nao é necessario inserir um valor.

Arc Voltage Output Configuration

Scale 30:1 w Offset(V) 0 APPLY

6. Selecione SE INSCREVER.
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Instalacao da placa de circuito impresso VDC3 para AVC
com RS-422 e conexdes somente discretas (se aplicavel)

As instrugoes de PCB instalagdo do VDC3 sédo para AVC com conexdes serial RS-422 e somente

discretas.

A\ ADVERTENCIA

)

RISCO DE MORTE DEVIDO A CHOQUE ELETRICO

A fonte de alimentagdo de plasma contém tensdes elétricas perigosas que
podem causar lesdes ou matar. Mesmo se a fonte de alimentagdo de plasma
estiver desligada (OFF), vocé pode sofrer um choque elétrico sério se a fonte de
alimentagéo a plasma permanecer conectada a uma tomada elétrica.

Tenha muito cuidado ao executar tarefas de diagndstico ou manutengdo quando
a fonte de alimentagéo de plasma continuar conectada a alimentagéo elétrica,

e a tampa externa ou os painéis tiverem sido removidos. Qualquer trabalho que
exija a remocgéo da tampa externa ou dos painéis da fonte de alimentagéo de
plasma deve ser realizado por um técnico qualificado. Consulte o Safety and
Compliance Manual (Manual de Seguranca e de Conformidade) (80669C) para
mais informagdes de seguranca.

AVISO

A

A ELETRICIDADE ESTATICA PODE DANIFICAR PLACAS DE CIRCUITO
IMPRESSO

Tenha cuidado ao manusear placas de circuito impresso (PCBs) para protegé-las
da eletricidade estatica. O manuseio correto da placa de circuito impresso (PCB)
inclui as seguintes etapas:

Qv? B Armazene as PCBs em recipientes antiestaticos.
B Use uma pulseira aterrada ao manipular as PCBs.
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Diagrama da placa de circuito impresso, cabo e conexoes de fio
(se aplicavel)

Consulte PCB as figuras para obter uma visdo geral do VDCS3, conexdes de cabos e fios na fonte de
alimentagéo de plasma.

O chicote que conecta o VDC3 PCB ¢é mantido por um clipe na fonte de energia plasma. O chicote inclui
os fios de tensdo do arco e os cabos de alimentagao.

Conexoes VDC3 PCB

Figura 43 - Conexdes PCB VDCS na fonte de alimentagéo de plasma

1 Fonte de alimentagéo de plasma

2 PCB:VDC3 (141511)

Chicote na fonte de alimentagao a plasma: VDC3 PCB 120 VCA
Chicote na fonte de alimentagao a plasma: Tenséo do arco

Conector macho com a placa VDC3 PCB (pré-instalado na placa VDC3 PCB)

o O A~ W

Cabo e conector para o CNC (fornecido pelo cliente)

% Os codigos do produto apresentados se referem as pegas incluidas no
kit.
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Detalhes VDC3 PCB

Figura 44 - VDC3 PCB

n n n
0
T T U T
P |
N
N
0
N
U 0
HOGAGRAL ]
| |
1 234I5678 1I2

J2 1

J1  Conector dos fios 120 VCA
J2  Conector do cabo PCB VDC3

J3 Conector dos fios de tensio do arco

Tabela 30 - Diagrama de pinos para J2 VDC3 PCB

Numero do pino Sinal

1 N&o conectado

2 +24 VCC (saida)

3 Sensor de contato do bico (saida)

4 Ativacdo de contato do bico (entrada)

5 Comum de 24 VCC

6 + Saida analdgica (40:1)

7 - Saida analégica (comum analégico)

8 EMI aterramento do chassi (protegéo do cabo)
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Instale a placa de circuito impresso VDC3 (141511) (se aplicavel)

Use estas etapas para instalar o VDC3 PCB na fonte de energia plasma. Sdo necessarias uma chave de

soquete sextavada de 10 mm ou chave de porcas e uma chave de fenda Phillips® n° 2.

1. Use uma chave sextavada de 10mm ou uma chave de boca para remover o painel traseiro da fonte de

alimentagéo a plasma.

RVAVAVAVAVAV.AV

2. Use uma chave de fenda Phillips n° 2 para remover os quatro parafusos dos terminais.

> l ]

® @

Q

g

RONEC)

7\

3. Com J3 para cima, use os 4 parafusos para instalar a PCB nos terminais.

Aperte os parafusos para ajuste de torque de 0,9 N-m (8,0 libras-forga/pol).
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Conecte a placa de circuito impresso VDC3 (141511) (se
aplicavel)

Apos instalar o VDC3 PCB na fonte de energia plasma, vocé deve fazer as conexdes necessarias com o

feixe de cabo incluido.
1. Remova o conjunto de cabos do grampo na fonte de alimentagéo a plasma.

O conjunto de cabos esta incluido na fonte de alimentagéo a plasma. O conjunto inclui os fios de
tensdo do arco e os cabos de alimentagéo.
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1 Localizagéo do exemplo de presilha de cabo e feixe de cabo na fonte de energia plasma

2. Conecte uma extremidade do chicote VDC3 120 VCA no J1 da PCB VCC3 com a guia para cima,
conforme mostrado.

3. Conecte a outra extremidade do chicote VCC3 120 VCA ao conector de 120 VCA.
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4. Conecte o faston do fio amarelo (WORK) ao terminal J3-WORK, conforme mostrado na.

5. Conecte o faston do fio amarelo/preto (NEG) ao terminal J3-ELECTRODE.

6. Conecte o anel conector do fio amarelo/preto (WORK) no terminal negativo da fonte de alimentacéo a

plasma.
Aperte a porca com 20 N'm (15 Ibf-ft).

7. Conecte o anel conector do fio amarelo/preto (NEG) no terminal negativo da fonte de alimentagéo a
plasma.

Outros fios ja estdo conectados aos terminais da fonte de alimentagédo a plasma. Conecte os fios de
tensédo do arco em cima dos fios existentes.

Aperte a porca com 20 N'm (15 Ibf-ft).
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8. Use NCS (pino 3), NCE (pino 4), Aout+ (pino 6), e Aout- (pino 7) para conectar com o CNC.

Para saber as localizagdes dos pinos e a ocupagéo do pino, faga referéncia a Diagrama da placa de
circuito impresso, cabo e conexdes de fio (se aplicavel) na pagina 176.

9. Instale o painel traseiro da fonte de alimentagéo a plasma.

O que Fazer Depois: Use os requisitos de interface do seu CNC para requisitos adicionais de conexao.

Requisitos para a interface web XPR

Vocé pode se conectar a interface da XPR web através Wi-Fi do AP modo ou através de uma conexao
direta com Ethernet LAN.
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AVISO

UMA SEGURANCA FRACA NA REDE AUMENTA O RISCO DE OPERACAO NAO
AUTORIZADA OU USO INCORRETO DO SISTEMA DE CORTE

Se voceé usar uma rede (Wi-Fi) sem fio para estabelecer a comunicagdo com seu sistema de corte,
Hypertherm recomenda que use uma rede Wi-Fi segura para minimizar o risco de operagéo nao
autorizada ou uso inadequado do sistema de corte. O acesso nédo autorizado ou uso inadequado da
rede Wi-Fi pode resultar em configuragdes ou comandos incorretos. Configuragdées ou comandos
invalidos podem fazer com que o sistema nédo possa ser controlado ou usado. Também é possivel
que haja um efeito negativo no desempenho do sistema, redugéo da vida util dos consumiveis e
danos a tocha. Entre os recursos basicos de seguranga estéo, entre outros:

B Protegdo por senha com complexidade minima da senha

B Protocolo de seguranga WPA2 para a fonte de alimentagao de plasma

®  Um Identificador do conjunto de servigos (SSID) oculto para a rede Wi-Fi

B Treinamento de operadores em seguranga de rede

Vocé deve usar discreto com a XPRinterface da web da XPR para operar o sistema de corte.

% Se vocé levar o dispositivo para uma area fora do alcance, ndo sera
possivel se comunicar com o sistema de corte. O sistema de corte
continua a funcionar. Para obter mais informagdes sobre distancias para
a conexdo sem fio, consulte Requisitos de distancia para comunicagoes
na pagina 72.

A Hypertherm recomenda uma distancia minima de um metro (3,3 pés) entre a fonte de alimentagéo de
plasma e outros componentes do sistema, ou entre a fonte de alimentagédo de plasma e algum obstaculo.

Vocé pode usar as seguintes opcgdes para se conectar a XPR interface da web:

® AP modo. Consulte Use o modo AP para conectar (sem fio) na pagina 184.
O Vocé se conecta & mesma rede que a fonte de alimentagao de plasma.
O AP ¢ a opgao de conexdo padrao para conectar a uma unica fonte de energia plasma.
B FEthernetLAN. Consulte Conectar a fonte de alimentacdo de plasma com LAN Ethernet (com fio) na
pagina 206.

O Os sistemas de corte que tém o controle principal 141545, verséao de PCBfirmware 1,2 ou
mais, e a expansdo PCB podem usar a LAN porta Ethernet que esta na expansdo PCB com
um link Ethernet de 10 m com cabo para conectar a interface XPR web.
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O A Ethernet LAN esta configurada para ser ativada no Protocolo de Configuragdo Dinamica

de Host (DHCP) modo e esta ativada por padrio. E possivel configurar os LAN ajustes de
Ethernet a partir da tela Outro na interface da XPR web através de Wi-Fi ou Ethernet LAN, ou
através de EtherCAT comandos ou RS-422 serial. Para obter informagdes sobre como faga
referéncia a Configurar o ajuste de Ethernet LAN na pagina 211 ou aos Comandos Serial e
EtherCAT no Protocolo de comunicagdo do CNC para o sistema de corte XPR (10085793)

Ver as informacdes da XPR com a interface da web

B Se tiver problemas de conexéo e achar que € um problema com seu dispositivo, roteador ou rede

local, fale com o administrador do sistema.

B Se vocé tiver um problema de conexéo, pode haver um problema com a fonte de alimentagédo do

plasma. Fale com o fornecedor da maquina de corte ou com a equipe Hypertherm de servigo técnico

regional.

Use o modo AP para conectar (sem fio)

No AP modo de AP, cada fonte de alimentagéo a plasma tem sua propria conexéo. Vocé sé pode controlar

e se conectar a uma fonte de alimentagédo a plasma por vez.

Antes de Iniciar: Vocé deve ter um dispositivo baseado em computador com tela, um navegador Web

compativel com os padrdes mais recentes da Web e acesso sem fio.

1. Fornega energia para o sistema de corte:

a.

b.

Coloque a chave de desligamento da linha na posigéo ligada (ON).

Certifique-se de que o indicador LED de alimentagéo na fonte de alimentagdo de plasma
esteja aceso.

Certifique-se de que a chave remota liga/desliga da fonte de alimentagdo de plasma esteja
definida como ligada (ON).

Se a chave remota liga/desliga redundante estiver instalada, certifique-se de que ela esteja
definida como ligada (ON).

2. No seu dispositivo, va para o menu de conexdes sem fio.

Esse menu pode ser diferente dependendo do dispositivo.

3. Selecione XPR a conexéo.

O nome padrao da conexao ¢ “xpr” + a ID do sistema. A ID do sistema sédo os ultimos quatro digitos

do Controle de acesso a midia (MAC) endereco. Para obter mais informacgoes sobre a ID do sistema
MACe o endereco, consulte Informagdes da tela da interface da Web na pagina 194.
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Se desejar mudar o nome da conexdo ou senha, consulte Alterar as configuragdes de AP limitado na
pagina 186.Tela Other (Outros) na pagina 202

4. Digite a senha.

A senha padrio ¢ hypertherm. Se desejar mudar o nome da conexdo, consulte Alterar as
configuracdes de AP limitado na pagina 186.Tela Other (Outros) na pagina 202

5. Abra uma janela do navegador.
6. Acesse 192.168.1.1/index.html.
7. Para operar o sistema de corte integralmente, vocé também deve usar conexao discreta.

Consulte Conectar a fonte de alimentagéo de plasma com cabo discreto na pagina 171.

B A fonte de alimentacdo de plasma esta conectada agora.

B Atela principal da interface da XPR web mostra informagdes sobre a fonte de energia plasma
conectada no canto superior esquerdo.

B Se alD do cliente e a ID do operador forem as mesmas no seu dispositivo, vocé esta controlando
a fonte de alimentagéo a plasma e pode definir um processo.

B Consulte Informagées da tela da interface da Web na pagina 194 para obter mais informagdes sobre
os menus da interface.
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Figura 45 - Informacdes sobre a fonte de alimentacéo
de plasma e a conexdo na interface da Web

H—‘ HYPERTHERM

Client ID: WiFi 11672665
Operator 1D: WiFi 1167 2665
System ID: xprF49CED
Process: 1001 - 80A Oq/Air
State: Gas purge/pump on
Connection: Good

Alterar as configuracoes de AP limitado

Vocé pode alterar o limite, AP SSID o canal e as configuragdes de seguranga na tela Connect
(Conectar).

1. Natela de Device Setup (Configuracao do dispositivo), escolha Network > ap0 > Link >
Configuration.
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H—‘ HYPERTHERM

QuickConnect
Status

AES Credentials
Bridge

CLI Server
Clock
ConsoleFlow
CPM

Device
Diagnostics

Discovery

File System
HTTP Server
Line

Network

NTP

Power

Radio

SPI

TLS Credentials
Tunnel

User

WLAN Profiles

ethl  wlan0 lo0

Interface

Status

Access Point ap0 Configuration

SSID: | xpro-ds

Guest: @® Enabled O Disabled
Channel: |<Auto> |
vl [

Suite: WPAZ »

Encryption: ccMP CITKIP
Passphrase: R

Mode:
DNS Redirect: |xPico2ﬂU.Iantmnix.com

Anonymous

These settings pertain to the
Access Point in the device.
Changes take effect immediately.
After =aving the changes, ra-
establish any conneclions to the
Access Point

Copyright © Lantronix,_Inc. 2007-2022. All rights reserved. Lantronix® and xPico® are registered trademarks of Lantronix.

2. Na tela Configuracao mude as configuragoes.

3. Certifique-se de que todas as configuragoes estejam corretas e, escolha Submit (Enviar) para salva-

las e aplica-las.

4. Remova a alimentagao do sistema de corte.

5. Forneca energia para o sistema de corte.

A alteragéo entrara em vigor depois que vocé remover e, em seguida, fornecer alimentagéo ao sistema de

corte.

Reinicie o médulo sem fio

E possivel cometer erros ao configurar o médulo sem fio. Use este procedimento para definir as
configuracdes padréao do modulo sem fio.
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A\ ADVERTENCIA

RISCO DE MORTE DEVIDO A CHOQUE ELETRICO

A A fonte de alimentagéo de plasma contém tensdes elétricas perigosas que
podem causar lesées ou matar. Mesmo se a fonte de alimentagéo de plasma

- estiver desligada (OFF), vocé pode sofrer um choque elétrico sério se a fonte de

2 \ alimentagéo a plasma permanecer conectada a uma tomada elétrica.

Tenha muito cuidado ao executar tarefas de diagnostico ou manutengdo quando
a fonte de alimentagéo de plasma continuar conectada a alimentagéo elétrica,
e a tampa externa ou os painéis tiverem sido removidos. Qualquer trabalho que
exija a remogéo da tampa externa ou dos painéis da fonte de alimentagdo de
plasma deve ser realizado por um técnico qualificado. Consulte o Safety and
Compliance Manual (Manual de Seguranca e de Conformidade) (80669C) para
mais informagdes de seguranga.

Remova a alimentagéo do sistema de corte:
a. Coloque a chave de desligamento da linha na posicao desligada (OFF).

b. Certifique-se de que o indicador LED de alimentagéo na fonte de alimentagao de plasma néo
esteja aceso.

2. Se usado, certifique-se de retirar a entrada de energia alternada de 24 VCC da PCB do controle
principal.

3. Remova o painel (do lado do controle) da fonte de alimentagéo de plasma.

4. Coloque a posigao 4 na chave DIP S3, localizada na PCB de controle principal, na posigéo ligada
(ON).
Essa medida desativara a conexédo sem fio.
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5. Instale o painel do lado do controle da fonte de alimentagdo de plasma.
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Fornega energia para o sistema de corte:
a. Coloque a chave de desligamento da linha na posicéao ligada (ON).

b. Certifique-se de que o indicador de energia LED na fonte de alimentagédo de plasma esteja
aceso.

Se usada, certifique-se de que a entrada de energia alternada de 24 VCC seja fornecida a PCB de
controle principal.

Espere um minuto.
Remova a alimentacéo do sistema de corte:
a. Coloque a chave de desligamento da linha na posicao desligada (OFF).

b. Certifique-se de que o indicador LED de alimentagéo na fonte de alimentagao de plasma néao
esteja aceso.

Se usado, certifique-se de retirar a entrada de energia alternada de 24 VCC da PCB do controle
principal.

Coloque a posigao 4 na chave DIP S8, localizada na PCB de controle principal, na posi¢éo desligada
(OFF).

Essa medida ativara a conexéo sem fio.

OFF

-

ON

Instale o painel do lado do controle da fonte de alimentagéo de plasma.
Fornega energia para o sistema de corte:
a. Coloque a chave de desligamento da linha na posigéao ligada (ON).

b. Certifique-se de que o indicador de energia LED na fonte de alimentagao de plasma esteja
aceso.

Se usada, certifique-se de que a entrada de energia alternada de 24 VCC seja fornecida a PCB de
controle principal.

Espere 2 minutos.

O modulo sem fio agora esta definido com as configuragdes padréo de fabrica.

Desativar temporariamente a conexao sem fio

Se desejar desativar temporariamente a conexdo sem fio, use este procedimento.
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4\ ADVERTENCIA

RISCO DE MORTE DEVIDO A CHOQUE ELETRICO

A fonte de alimentagdo de plasma contém tensdes elétricas perigosas que
podem causar lesdes ou matar. Mesmo se a fonte de alimentagédo de plasma
estiver desligada (OFF), vocé pode sofrer um choque elétrico sério se a fonte de
alimentagéo a plasma permanecer conectada a uma tomada elétrica.

Tenha muito cuidado ao executar tarefas de diagndstico ou manutengdo quando
a fonte de alimentagéo de plasma continuar conectada a alimentagéo elétrica,

e a tampa externa ou os painéis tiverem sido removidos. Qualquer trabalho que
exija a remogéo da tampa externa ou dos painéis da fonte de alimentacéo de
plasma deve ser realizado por um técnico qualificado. Consulte o Safety and
Compliance Manual (Manual de Seguranca e de Conformidade) (80669C) para
mais informacdes de seguranca.

1. Remova a alimentagéo do sistema de corte:

a. Coloque a chave de desligamento da linha na posigéo desligada (OFF).

b. Certifique-se de que o indicador LED de alimentagéo na fonte de alimentagao de plasma néao

esteja aceso.

2. Se usado, certifique-se de retirar a entrada de energia alternada de 24 VCC da PCB do controle

principal.

3. Remova o painel (do lado do controle) da fonte de alimentagéo de plasma.

4. Na PCB de controle principal, coloque a posigdo 4 da chave DIP S3 na posigéo ligada (ON).

Isso desativara a conexéo sem fio.
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Instale o painel do lado do controle da fonte de alimentagéo de plasma.
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6. Forneca energia para o sistema de corte:
a. Coloque a chave de desligamento da linha na posicéao ligada (ON).

b. Certifique-se de que o indicador de energia LED na fonte de alimentagédo de plasma esteja
aceso.

7. Se usada, certifique-se de que a entrada de energia alternada de 24 VCC seja fornecida a PCB de
controle principal.

Desativar a conexao sem fio permanentemente

Se quiser desativar a conex@o sem fio permanentemente, use este procedimento.

Antes de Iniciar:

A\ ADVERTENCIA

RISCO DE MORTE DEVIDO A CHOQUE ELETRICO

A A fonte de alimentagdo de plasma contém tensdes elétricas perigosas que
podem causar lesées ou matar. Mesmo se a fonte de alimentagéo de plasma

- estiver desligada (OFF), vocé pode sofrer um choque elétrico sério se a fonte de

2 \ alimentagéo a plasma permanecer conectada a uma tomada elétrica.

Tenha muito cuidado ao executar tarefas de diagnostico ou manutengdo quando
a fonte de alimentagéo de plasma continuar conectada a alimentacéo elétrica,
e a tampa externa ou os painéis tiverem sido removidos. Qualquer trabalho que
exija a remogéo da tampa externa ou dos painéis da fonte de alimentagdo de
plasma deve ser realizado por um técnico qualificado. Consulte o Safety and
Compliance Manual (Manual de Seguranca e de Conformidade) (80669C) para
mais informagdes de seguranga.

1. Remova a alimentacgao do sistema de corte:

a. Coloque a chave de desligamento da linha na posicao desligada (OFF).

b. Certifique-se de que o indicador LED de alimentagéo na fonte de alimentagao de plasma néo

esteja aceso.

2. Se usado, certifique-se de retirar a entrada de energia alternada de 24 VCC da PCB do controle
principal.

3. Remova o painel (do lado do controle) da fonte de alimentagéo de plasma.

XPR300® Manual de instrugbes 809487
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4. Na PCB de controle principal , encontre o médulo Wi-Fi no conector J21.

5. Remova a antena do painel traseiro da fonte de alimentagdo de plasma e remova a conexédo da antena
do modulo Wi-Fi na PCB de controle principal.

6. Use uma chave de fenda Phillips #0 para retirar o parafuso que segura o modulo Wi-Fi na PCB de
controle principal .

A medida que vocé solta o parafuso, o modulo Wi-Fi pode se afastar da PCB de controle principal.
7. Use os dedos para levantar o modulo Wi-Fi do conector J21 e para fora da fonte de energia plasma.
8. Instale o painel do lado do controle da fonte de alimentagao de plasma.
9. Forneca energia para o sistema de corte:
a. Coloque a chave de desligamento da linha na posicéao ligada (ON).

b. Certifique-se de que o indicador de energia LED na fonte de alimentagao de plasma esteja
aceso.

10. Se usada, certifique-se de que a entrada de energia alternada de 24 VCC seja fornecida a PCB de
controle principal.

Informacoes da tela da interface da Web

Se vocé substituir a PCB de controle, as informacées no PCB mudam. Isso inclui o enderegco MAC, a ID
do sistema, as senhas, as informacodes de rede.

ID do sistema

E o identificador da fonte de alimentagéo de plasma. Sao os ultimos quatro digitos do endereco
MAC. O enderego MAC estd em uma etiqueta no moédulo Wi-Fi e em uma etiqueta na parte
traseira da fonte de energia de plasma.
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Esse ¢ o identificador do dispositivo ou cliente que tem o controle da fonte de alimentagao de

plasma. A primeira parte da ID do operador mostra o tipo de conexdo que enviou um processo,
Web para sem fio ou Ethernet LAN, Uart 422 para serial RS-422, ou EtherCAT para EtherCAT.

Client ID: Web 33927449
Operator ID: No user
System ID: xpr7C85B2
Process: 0 - Unidentified
State: Initial checks
Connection: Good

Para alterar o dispositivo que tem o controle da fonte de alimentagao de plasma, consulte Alterar o
dispositivo que tem o controle na pagina 218.
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ID do cliente

Este ¢ o identificador de um dispositivo que se comunica com a fonte de alimentagdo de plasma.
Essa ID usa o formato de hora Tempo Universal Coordenado (UTC) e é salva em um cookie do
navegador.

Se a ID do cliente e a ID do operador forem as mesmas no seu dispositivo, vocé esta
controlando a fonte de alimentagéo a plasma.

Conexao

Esse ¢ o status da comunicagéo entre o dispositivo e a fonte de alimentacéo de plasma. (Boa ou
Erro.)

Tela da fonte de alimentacao do plasma

Nessa tela, vocé pode monitorar o status da fonte de alimentagao a plasma. Essa tela também mostra
uma lista de entradas e saidas. Quando uma entrada ou saida esta ativa, a tela a mostra em vermelho ou
cinza.
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Figura 46 - Exemplo de tela da fonte de alimentacgao de plasma

Status 8]
Type XFR Ophidig Inputs Outputs
State Wait for start On Switch Main Contactor
Start Coolant Pump
i] g
Log Hold Coolant Solenoid
Process 2053 - 130A Mix/N2 Fierce Magnetics Fans
] Heat Exchanger
Arc Time 0d Oh 20min 515 '
Fans
() DC 200 A Ready for Start
Coolant Flow 7.96 Ipm (2.1 gpm) m
Coolant Level Low Haold
Ermor
Fan Speed Temperature
Heat Exchanger 1 2950 rpm Coolant 249°C (7T °F)
Heat Exchanger 2 2951 rpm Transformer 26 °C (9 °F)
Magnetics 1 2952 rpm Inductor 1 261 °C{F7 °F)
Magnetics 2 2953 rpm Inductor 2 262°C (77T °F)
Conirol Side 1 6150 rpm Inductor 3 263 °C{F8°F)
Conirol Side 2 6250 rpm Inductor 4 254 "C{F&°F)
Chopper
Setpoint Dc Temperature Arc Voltage 126V
Chopper 1 180 A 181 A 69 *C (156 °F) Bus Voltage 3268V
Chopper 2 150 A 149 A 70 °C (158 °F)

A interface web do XPR tem diferentes campos para os diferentes
modelos de XPR. A tela mostrada serve apenas como referéncia.

XPR300®

Manual de instrugées

809487

197



Conectar para obter comunicacio

Tela do sistema de gas

Nessa tela, vocé pode monitorar o status do console de conexdo da tocha e do console de conexédo de
gas.TorchConnect Vocé também pode ver quais valvulas estdo ativas quando o gas esta fluindo.

Ha duas opgdes de visualizagao dessa tela.
Visualizacao de texto

Na visualizagéo de texto, o texto identifica as pressdes do gas em tempo real e os estados das
valvulas ativas no momento. Quando uma valvula esté ativa, a tela a mostra em cinza.

As unidades de medida bar e Ib/pol2 sdo mostradas nessa tela.

Visualizacado do diagrama
Na visualizagdo em diagrama, o diagrama mostra:

B Pressdes do gas em tempo real e os estados das valvulas ativas no momento.

B Volumes pressurizados e valvulas energizadas que mostram cores quando ativas e linhas que
mudam de espessura conforme a quantidade de pressdo muda.

B As medidas de presséo e pontos de regulagem perto das valvulas proporcionais e sensores
do ciclo de trabalho (Modulagao por largura de pulso (PWM)) identificados pelo diagrama.

Essa tela oferece a opgao de mostrar as unidades de medida bar ou Ib/pol2.

E possivel realizar quatro testes nessa tela:

B Testar pré-fluxo
B Testar fluxo de corte
B Testar fluxo de perfuragao

B Teste de vazamento de gas

% O teste de vazamento de gas pode ser feito com todos os consoles
de conexéo de gas. Consulte Fazer um teste de vazamento de gas na
pagina 335.

O teste comega quando vocé escolhe o botdo. Quando o botéo esta ativo, a tela o mostra em vermelho.
As valvulas ativas séo exibidas em cinza. Os gases na Linha A, na Linha B e no bocal se alinham com a ID
do processo que vocé selecionou. Os gases fluem por 60 segundos, a menos que vocé escolha o mesmo
botdo ou outro botdo que interrompa o teste.
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Figura 47 - Exemplo de tela de visualizagao de texto
que mostra o status do sistema de gas

TEST PREFLOW TEST PIERCEFLOW

TEST CUTFLOW GAS LEAK TEST

DIAGRAM VIEW

Torch Connect

Type Setpoint Output Inlet PWM
Line A  Mix 0.00 bar (0 psi) Fb5 421 bar (61 psi} P2 T.72 bar (112 psi) B3 0%
LineB No 0.00 bar (0 psi) F3 0.00 bar (0 psi) P1  7.58 bar (110 psi) B1 0%

2.41 bar (35 psi) P14  2.48 bar (36 psi} P4 7.79 bar (113 psi)

vaive States 71 v4 KB ve N ve K] vio KERN vo2

OptiMix
Setpoint Output Inlet PWM

H0  0.00 bar (0 psi) P9 0.00 bar (0 psi) P8 2.41 bar (35 psi) BS 0%

F5  0.00 bar (0 psi) P7  0.00 bar (0 psi) P6  7.93 bar (115 psi) B4 0%

7.93 bar (115 psi)

7.58 bar (110 psi)

8.62 bar (125 psi)

Outlet Pressure F21 3.79 bar (55 psi)
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Figura 48 - Exemplo de tela de visualizagdo de diagrama
que mostra o status do sistema de gas

‘ TEST PREFLOW TEST PIERCEFLOW ‘

‘ TEST CUTFLOW ‘ ‘ GAS LEAK TEST ‘

!
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I( Critical Orifice

— ATMVent
’Q‘ Check Walve
E Plug

l
ch %\( y

200 809487 Manual de instrugdes XPR300®




Conectar para obter comunicagio

Tela de registro

Nessa tela, é possivel monitorar os codigos de diagnostico ativos e ver o histérico de cédigos de

diagnéstico.

Ha quatro categorias de codigos: informagao, alerta, erro e falha. Consulte Codigos de diagnostico na

pagina 311 para ver as defini¢des.

Figura 49 - Exemplo de uma tela de registro

Active
Class ID  On Time Description Details
A Failure 513 0d 15h 39min 4s Main—=TCC CAN tlo MNIA
A Failure 5032 0d 15h 38min 355 TCC-=Main CAN tlo hi-49677ms
1\ Alert 531 0d 15h 38min 17s Low psi-Line B pres:38psi ref-53psi
| \ Alert 770 0d 15h 37min 50s as Inlet - N2 Line B p1:79psi ref-80psi
1, Emor 691 0d 15h 37min 7s Mode reset id:1 reci0x2e hf27999ms
I\ Ermror 691 Node reset
History
Class D On Time Description Details
Info 647 0d 15h 37min 7s Process selected id: 1001
Info 643 0d 15h 36min 435 Mo process loaded MIA
Info 642 0d 15h 36min 41s System powered MIA
Error 691 0d 15h 36min 403 MNode reset id:1 rcc:0x2e hfz999ms

Tela de operacao

Nessa tela, se vocé tiver o dispositivo que controla a fonte de alimentagdo de plasma, podera selecionar
uma ID de processo que se alinhe ao material, a espessura e ao tipo de processo.
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Vocé podera personalizar alguns parametros selecionando o sinal de + para abrir o menu. A fonte de
energia plasma mantém os mesmos parametros até que um novo processo seja selecionado ou até

que o processo atual seja configurado novamente com novos parametros. O processo atual pode ser
ajustado novamente retirando a energia da fonte de energia plasma ou colocando o interruptor remoto on-
OFF na posigao OFF durante o estado de purga de gas. Se o modo de ajuste manual estiver ativado, os
parametros do processo mudardo somente apds um novo processo ser selecionado.

Figura 50 - Exemplo de uma tela de operagéo

Frocess Selection

Process Type
All ;V FILTER RESET
Process ID Description

SELECT

DC Cutflow Shield Pierce Ar N2 H2

130F{A 0 [Hpsi 53 fHpsi 53 [Spsi 10 [{slbm 24 [slbm 6 [ sipm

[Irorch Protection Hampdlmm Error Protection
[+ 2057 170A M2 Mo SELECT
[+] 8001 154 Ar N SELECT

Tela Other (Outros)

Nesta tela, vocé pode encontrar as versdes de firmware, estatisticas do sistema, informagbes sobre a
conexdo sem fio e opgdes de configuragéo por tipo de caracteristica. Vocé também pode selecionar os
comandos Conectar, Atualizacao de firmwaree Restabelecer o operador.

Conectar cabos

Nessa tela, vocé pode mudar suas configuragdes de cliente e se conectar a outras redes.
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Atualizacao de firmware

Nessa tela, vocé pode atualizar a interface Web e o firmware. Para obter informagdes sobre como
fazer isso, faca referéncia a interface web XPR e ao Boletim de servigo de campo de atualizagées
da placa de circuito impresso (10084813).

Reiniciar o operador

Use este botao para restabelecer a ID do operador. Para obter informagdes sobre como fazer isso,
consulte Alterar o dispositivo que tem o controle na pagina 218.

Figura 51 - Exemplo de uma tela Other

F-{ HYPERTHERM e B
Client ID: Web 33927040 CONNECT FIRMWARE UPDATE RESET OPERATOR
Operator ID: No user
System ID: xprF97718 Firmware Versions Wireless
Process: 0 - Unidentified
State: Standb
& Stancby Main Gontral 12141 Mode AP
Connection: Good
Torch Connect - S$sID xpri718
PLASMA POWER SUPPLY Gas Connect - IP Address 192.168.1.1
Chopper 1 - Signal Strength -65 dBm
GAS SYSTEM
Chopper 2 - Security WPAZ
Chopper 3 - $2W Bus Load 0.2%
LOG
Cooler I
OPERATE Wireless 5.2.0.0R8

Mixer 0.0.0.0

OTHER Fieldbus 1.2.30

Statistics Ethernet

Start Counter 0 Mode DHCP
HF Counter 0 IP Address 0.0.0.0
Arc Voltage Output 30:1 Subnet Mask 0.0.0.0

Default Gateway 0.0.0.0

ADVANCED SETUP MTConnect Disabled

Site Version: 1.2.71

% O XPR mostra campos diferentes para modelos diferentes. A tela
mostrada serve apenas como referéncia.

XPR300® Manual de instrucées 809487 203



Conectar para obter comunicacio

Requisitos para Ethernet LAN (com cabo)

Antes de usar uma LAN interface Ethernet para conectar ao sistema de XPR corte, reveja estas
informagdes. Estas informagdes preparam vocé para usar uma LAN interface Ethernet.

AVISO

UMA SEGURANCA FRACA NA REDE AUMENTA O RISCO DE OPERACAO NAO
AUTORIZADA OU USO INCORRETO DO SISTEMA DE CORTE

Se vocé usar uma rede (Hypertherm) Ethernet para estabelecer a comunicagdo com seu sistema
de corte, recomenda que use uma rede Ethernet para minimizar o risco de operagao nédo autorizada
ou uso inadequado do sistema de corte. O acesso nao autorizado ou uso inadequado da rede pode
resultar em configuragdes ou comandos incorretos. Configuragées ou comandos invalidos podem
fazer com que o sistema ndo possa ser controlado ou usado. Também é possivel que haja um efeito
negativo no desempenho do sistema, redugéo da vida util dos consumiveis e danos a tocha. Entre
os recursos basicos de segurancga estdo, entre outros:

B Protegao por senha com complexidade minima da senha

B Treinamento de operadores em seguranca de rede

AVISO

CONEXOES INCORRETAS DO LAN CABO ETHERNET PODEM TER UM MAU EFEITO NA
OPERACAO DO SISTEMA DE CORTE E CAUSAR DANOS AO EQUIPAMENTO

Conectar o LAN cabo Ethernet diretamente ao controle principal PCB PCB(141545) pode causar
esses problemas: dados corrompidos, dados incorretos, pacotes de dados ausentes ou danos ao
controle principal.

Nao conecte o LAN cabo Ethernet do dispositivo de controle ou monitoramento diretamente ao
controle principal PCB.

Conecte o LAN cabo Ethernet do dispositivo de controle ou monitoramento somente a expanséao
PCB (141597). Se a expansao ndo PCB estiver instalada na fonte de energia plasma, a opgéo de
LAN conexdo Ethernet ndo esta disponivel para o sistema de corte.

B Sistemas de corte que tém o controle principal 141545 PCB com versao de firmware 1,2 ou superior
e a expansdo PCB podem usar a LAN porta Ethernet que esta na expansdo PCB com uma LAN
interface Ethernet de 10 m com cabo para conectar a interface XPR web.
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B Antes de usar a LAN porta Ethernet para se conectar a uma Protocolo de Internet (IP) rede que tenha
conectividade a Internet, Hypertherm a recomenda que vocé instale um dispositivo de firewall entre
a conexao a Internet e a rede. A néo utilizagdo de um dispositivo de firewall aumenta os riscos de
segurancga para a sua rede.

B Vocé deve usar Ethernet LANcom a interface da web para operar o sistema de corte.
B O LAN cabo Ethernet que vocé usa para LAN conexdes Ethernet deve ser certificado Catbe.

® A Hypertherm recomenda uma distancia minima de um metro (3,3 pés) entre a fonte de alimentagéo
de plasma e outros componentes do sistema, ou entre a fonte de alimentacdo de plasma e algum
obstaculo.

B Para ajudar a evitar problemas com o EMI, certifique-se de que qualquer LAN cabo Ethernet:

O Estejam separados do cabo do arco piloto, do cabo negativo ou de qualquer cabo de
alimentacédo que tenha uma tenséo superior a 120 VCA. Consulte Requisitos de distancia
entre os cabos de alta frequéncia e os cabos de controle na pagina 71.

O Nao estejam perto do console de conexdo de gas ou do consoleTorchConnect

Requisitos para cabo EtherCAT e Ethernet LAN

Use esta tabela para identificar os requisitos de especificagdes para EtherCAT e cabo de LAN interface
Ethernet.

Tabela 31 - EtherCAT e especificagdes do cabo LAN Ethernet

Elemento do cabo Especificacoes
Tipo Catbe, 4 fios, 2 pares, blindagem dupla (blindagem geral de folha e tranca)
Cabo = Construgao: cabo trangado estanhado

= Diametro: 0,75 mm (7 X 0,25 mm), 22 AWG
= Isolamento: Polietileno, 1,5 mm (0,06 polegada) de diametro

Core = Construgdo: selador como elemento central

= Camada 1: 4 cabos, 2 pares em uma configuragao star-quad

= Sequéncia de cores: branco, amarelo, azul, laranja

= Segunda camada: fita plastica sobreposta

= Revestimento interno: Copolimero termoplastico, diametro de 3,9 mm (0,04 pol.)
= Aluminio laminado sobreposto

= Bocal: Fios trangados de cobre estanhado, didametro de 0,13 mm, cobertura de

aproximadamente 85%, diametro de 4,7 mm
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Tabela 31 - EtherCAT e especificagdes do cabo LAN Ethernet (continuagéo)

Elemento do cabo

Especificacoes

Revestimento

= Material: poliuretano
= Espessura da parede: 0,9 mm (0,04 pol.)
= Diametro externo: 6,5 mm (0,26 pol.) £ 0,2 mm (0,008 pol.)

Comprimento maximo para os cabos 75 m
EtherCAT
Comprimento maximo para os cabos 75 m

LAN

Conectar a fonte de alimentacao de plasma com LAN Ethernet

(com fio)

Siga estas etapas para conectar a fonte de energia plasma ao CNC com um LAN cabo Ethernet.

Antes de Iniciar:

B Hyperthermvende cabos de interface que foram testados com nosso sistema de corte. Na lista de

pecas, faca referéncia a EtherCAT e ao cabo de LAN interface Ethernet.

B Se vocé fornecer seu proprio cabo, escolha um cabo certificado Catbe. Consulte Requisitos para
cabo EtherCAT e Ethernet LAN na pagina 160.

Figura 52 - cabo Ethernet LAN

S

% =

1. Remova o painel traseiro da fonte de alimentagéo a plasma.

Consulte Remova painéis externos dos componentes do sistema na pagina 105.

2. Coloque uma extremidade do LAN cabo Ethernet na LAN porta Ethernet na expansao PCB na parte

traseira da fonte de energia plasma.

Consulte Requisitos de distancia entre os cabos de alta frequéncia e os cabos de controle na pagina

71.

3. Use o procedimento correto para o seu método de conexdo para conectar a outra extremidade do

LAN cabo Ethernet a um roteador de rede ou dispositivo baseado em computador com uma tela:

a. Use ainterface web do XPR com Wi-Fi e um roteador compativel com DHCP para conectar

na pagina 209

b. Use a interface web do XPR e nenhum roteador para conectar na pagina 210

206
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4. Para ajudar a evitar problemas do EMI, certifique-se de que o LAN cabo Ethernet ndo esteja perto do
console de conexéo de gas ou do TorchConnect console.

5. Se quiser operar o sistema de corte, prossiga para a préxima etapa.
Se deseja somente monitorar com LANuma interface com a Ethernet, vocé concluiu a tarefa.
6. Conectar a fonte de alimentagdo de plasma com cabo discreto na pagina 171.

7. Instale o painel traseiro da fonte de alimentagéo a plasma.

Figura 53 - Conectar cabos EtherCAT a fonte de alimentagao a plasma
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Figura 53 - Conectar cabos EtherCAT a fonte de alimentacéo a plasma (continuagéo)
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1 Cabos discretos do CNC: necessarios com LAN Ethernet para operar o sistema de corte.
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Figura 53 - Conectar cabos EtherCAT a fonte de alimentacéo a plasma (continuagéao)

2A Porta LAN Ethernet

2B Conector de PCB expanséo: Necessarios para o recurso remoto redundante liga-desliga, entrada de alimentagéo

alternativa de 24 VCC e saida analdgica de tenséo de arco estimada.

Use a interface web do XPR com Wi-Fi e um roteador compativel com DHCP para
conectar

Vocé deve se conectar a fonte de energia plasma através da IP rede antes de poder configurar os LAN
ajustes de Ethernet para o seu sistema de corte. Essas informagdes preparam vocé para usar uma LAN
interface Ethernet e um roteador DHCP compativel com para conectar a fonte de energia plasma.

O método preferido para conectar a fonte de energia plasma e configurar os LAN ajustes de Ethernet
é usar a interface XPR web através Wi-Fi de um roteador que tenha DHCP capacidades. Se a opgéo
de usar a interface da XPR web através do Wi-Fi e um roteador DHCP compativel com o néo estiver
disponivel, faga referéncia a Use a interface web do XPR e nenhum roteador para conectar na pagina
210.

Antes de Iniciar: Vocé deve ter um dispositivo baseado em computador com tela, um navegador Web

compativel com os padrdes mais recentes da Web, acesso sem fio e um roteador que tenha capacidades

de DHCP
1. Conectar a fonte de alimentagéo de plasma com LAN Ethernet (com fio) na pagina 206.

2. Conecte a outra extremidade do LAN cabo Ethernet a um roteador de rede que tenha DHCP
capacidades.

3. Fornecga energia para o sistema de corte:
a. Coloque a chave de desligamento da linha na posicéo ligada (ON).

b. Certifique-se de que o indicador de energia LED na fonte de alimentagao de plasma esteja
aceso.

4. Siga o procedimento em Use o modo AP para conectar (sem fio) na pagina 184 para conectar o
dispositivo de configuragdo sem fio a fonte de alimentagéo de plasma.

5. Va para a tela Other (Outro).

O endereco atribuido IP para o plasma conectado ¢ exibido no campo proximo ao Endereco de IP

na secdo Ethernet da tela Outro.
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Ethemet .'.':Li'h! IGURE .
Mode DHCP
IIP Address 192.168.0.101 I
Subnet Mask 255.255.255.0
Default Gateway 192.168.0.1
MTConnect Enabled

B A fonte de alimentagéo de plasma esta conectada agora.

B Os ajustes padrao de Ethernet LAN funcionardo com o roteador compativel com DHCP. Néo é
necessario alterar o LAN ajuste padrao de Ethernet. Mas vocé pode alterar o ajuste se quiser.

O que Fazer Depois:

B Realize o procedimento em Configurar o ajuste de Ethernet LAN na pagina 211 se quiser alterar o
ajuste.

B Use a Ethernet LAN para obter acesso a interface web do XPR na pagina 214.

Use a interface web do XPR e nenhum roteador para conectar

Vocé deve se conectar a fonte de energia plasma através da IP rede antes de poder configurar os LAN
ajustes de Ethernet para o seu sistema de corte. Estas informagdes preparam vocé para usar uma
Ethernet LAN, RS-422 serial ou método de EtherCAT comunicagéo para conectar a fonte de energia
plasma.

Se vocé néo tiver um roteador ou se o seu roteador nao tiver DHCP capacidades, vocé deve configurar
as LAN configuragdes de Ethernet depois de se conectar a fonte de energia plasma. O LAN ajuste padréo
de Ethernet ndo funcionard com um ndo DHCP roteador. Se vocé néo tiver um roteador ou se o seu
roteador néo tiver DHCP capacidades, use a interface XPR web através de Ethernet LAN para conectar a
fonte de energia plasma e configurar os LAN ajustes Ethernet.

Antes de Iniciar: Vocé deve ter um dispositivo baseado em computador com tela, um navegador Web
compativel com os padrdes mais recentes da Web e acesso sem fio.

1. Conectar a fonte de alimentagdo de plasma com LAN Ethernet (com fio) na pagina 206.

2. Conecte a outra extremidade do LAN cabo Ethernet ao seu dispositivo baseado em computador com
uma tela.

3. Forneca energia para o sistema de corte:
a. Coloque a chave de desligamento da linha na posicéao ligada (ON).

b. Certifique-se de que o indicador de energia LED na fonte de alimentagao de plasma esteja
aceso.
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4. Espere 2 minutos.

5. Navegue até http://169.254.0.100.
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Ethamat AN

 Static IP DHCP

Mo
il Disabled

I# Addivna B 23 0 00

Detaiilt

o ] ] o
Gateway

MTComnact = Enabled Chsabled

6. Siga o procedimento em Use a Ethernet LAN para obter acesso a interface web do XPR na pagina

214.

7. Va para a tela Other (Outro).

B A fonte de alimentagéo de plasma esta conectada agora.

B O LAN ajuste padrao de Ethernet deve ser configurado.

O que Fazer Depois: Configure os LAN ajustes de Ethernet para o seu sistema de corte:

B Realize o procedimento em Configurar o ajuste de Ethernet LAN na pagina 211 se tiver uma LAN

conexao Ethernet ou conexao sem fio.

B Realize o procedimento em Comandos Serial RS-422 e EtherCAT do Protocolo de Comunicagédo
do CNC para o sistema de corte XPR (10085793) se voceé tiver uma conexio serial RS-422 ou

EtherCAT conex&o ou conexao sem fio.

Configurar o ajuste de Ethernet LAN

Essas informagdes preparam vocé para configurar o LAN ajuste Ethernet.

E possivel configurar os LAN ajustes de Ethernet com a interface XPR web através de uma destas opgoes

de modo de conexéo:

® DHCP modo

0 O modo DHCP ¢ a opgéo padrao de conexdo. DHCP ¢ a melhor opgéo se a fonte de energia

plasma estiver conectada a um roteador ou outro dispositivo que tenha DHCP capacidade.

8  No DHCP modo, o IP enderego, a mascara de subrede e o gateway padréao séo

automaticamente atribuidos a cada fonte de energia plasma conectada.

0  No modo DHCP, vocé pode controlar e se conectar a varias fontes de alimentagédo plasma ao

mesmo tempo.

B Modo IP estatico

O O IP modo estatico € uma boa opgéo de conexédo se houver apenas uma fonte de energia

plasma conectada para cada dispositivo baseado em computador com uma tela.
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B No IP modo estatico, vocé deve saber o endereco da subrede local que deseja usar, a
mascara de subrede para esse enderego de subrede e os IP enderegos disponiveis.

O  Se vocé nao souber o enderego da subrede local, a mascara de subrede para esse endereco
de subrede ou os IP enderegos disponiveis, vocé deve configurar o roteador para configurar
uma subrede de rede local. Use as instrugdes do roteador para fazer isso.

8 Usuarios com experiéncia em IP redes sdo os mais qualificados para configurar um roteador e
configurar uma subrede de rede local. Se vocé tiver duvidas ou problemas sobre como fazer
isso, fale com o administrador do sistema.

Modo desativado
0 O modo desativado desativa a LAN porta Ethernet na expansao PCB.

O No modo desativado, a LAN porta permanece inativa (DESLIGADA) até que voceé altere o
ajuste do modo desativado para o DHCP modo ou do modo desativado para o IP modo
estatico, ou até que a configuragdo padrao de fabrica seja ativada novamente.

MTConnect
0 O LAN ajuste Ethernet para o MTConnect esta desativado por padréo.
O Vocé deve alterar o ajuste para ativado para usar o MTConnect.

O Para obter informagdes sobre o MTConnect, consulte o manual de instrugbes que acompanha
o kit MTConnect.

Antes de Iniciar:

2.

Vocé deve ter um dispositivo baseado em computador com tela, um navegador Web compativel com
os padrdes mais recentes da Web e acesso sem fio ou por Ethernet LAN a interface da web do XPR.
Execute as etapas neste procedimento se estiver usando a interface da XPR web através de LAN
conexdo Ethernet ou conexao sem fio para configurar os LAN ajustes Ethernet.

Se estiver usando LAN ajustes de Ethernet através do RS-422 serial ou EtherCAT para configurar
LAN ajustes de Ethernet, faga referéncia a RS-422 serial e aos EtherCAT comandos no Protocolo de
comunicacdo do CNC para o sistema de corte XPR (10085793).

Conecte-se a interface da XPR Web:

Se sua fonte de energia plasma se conectar a rede através | Siga o procedimento em Use o modo AP para conectar

de Wi-Fi... (sem fio) na pagina 184.

Se sua fonte de energia plasma se conectar a rede através | Siga o procedimento em Use a Ethernet LAN para obter
de Ethernet LAN... acesso a interface web do XPR na pagina 214.

Na tela principal da interface da XPR web, escolha OUTRO.

212

809487 Manual de instrugées XPR300®




Fr{ HYPERTHERM

Chent I0: Web 46562335

Operator I0: No user
Systam I0; xprF1ETZ8
Process: 0 - Unidentified
State; Shubdown

Connection: Good
[Ermor

GAS SYSTEM

OPERATE

OTHER

Conectar para obter comunicagio

LoG our | Engish v

it Version: 12 60-alpha

3. Escolha CONFIGURE.

Ethemet CONFIGURE
Mode Static IP

IP Address 169.254.0.100
Subnet Mask 255.255 255.0
Default Gateway 0.0.0.0
MTConnect Disabled

4. Escolha os ajustes desejados para a opgdo de modo de conexdo que vocé tem (Estatico IP, DHCP)

ou MTConnect (Ativado ou Desativado).

Ethemet

Mode

CANCEL

() Static IP @ DHCP
) Disabled

IP Address

Subnet Mask

Default

Gateway

MTConnect

(@ Enabled () Disabled

CHANGE PASSWORD

RESET ETHERNET CONFIGURATION

XPR300®
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5. Deseja manter as suas escolhas?

Se for o caso... V4 para a proxima etapa.

Se n3o for o caso... Escolha CANCELAR para voltar aos ajustes anteriores
ou escolha RESTABELECER CONFIGURACAO DE
ETHERNET para voltar ao ajuste de fabrica.

6. Selecione APLICAR para salvar as escolhas feitas.

Reinicie o sistema de corte se a interface da XPR web solicitar reiniciar.

Flease restart the XPR to apply the new settings

Os ajustes de Ethernet estéo ativados e a tela principal da interface XPR web ¢ exibida.

O que Fazer Depois: Escolha OUTRO para alterar ou cancelar um LAN ajuste Ethernet.

Use a Ethernet LAN para obter acesso a interface web do XPR
Execute estas etapas para obter acesso a interface da XPR web através da Ethernet LAN.

Antes de Iniciar: Vocé deve ter um dispositivo baseado em computador com tela, um navegador Web
compativel com os padrdes mais recentes da Web e acesso sem fio.

1. Certifique-se de que seu dispositivo baseado em computador com uma tela esteja conectado a
mesma rede que o sistema de XPR corte.

Com base nos ajustes configurados, pode ser uma conexao direta por LAN cabo Ethernet ou uma
conexdo por um roteador.

2. Abra um navegador da web em seu dispositivo baseado em computador com uma tela.

3. No campo de enderego do navegador da web, insira o IP enderego correto para a fonte de energia
plasma desejada.

Se vocé néo souber o IP endereco, execute o procedimento em Use a interface web do XPR com Wi-
Fi e um roteador compativel com DHCP para conectar na pagina 209 ou em Use a interface web do
XPR e nenhum roteador para conectar na pagina 210 para encontrar o IP endereco.
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4. Faga login para acessar a interface da XPR web:

a. E o seu primeiro login?

Conectar para obter comunicagio

Se nao for o caso...

Usa o seu nome de usuario e senha.

Se for o caso...

V4 para a proxima etapa.

Sign iin #o access this site

Buthorizaton required by b

Viunl ¢Safaeclim ba thel Sibe o A

Lhemame  Xpe

Pasgwoed | swssssiad

O nome de usuario padrao ¢ "xpr" e a senha padréo é "hypertherm".

b. Insira um novo nome de usuario e senha na tela XPR Configuration (Configuragido XPR).

Fri HyPERTHERM
XPR Configuration

Connection; Good

Select a new usemame and password

User name

New Password

Confirm Password

LOG OuT Engish v

5. Selecione SE INSCREVER.

B A fonte de alimentagéo de plasma esta conectada agora.

B Atela principal da interface da XPR web mostra informagdes sobre a fonte de energia plasma

conectada no canto superior esquerdo.

B Se alD do clientee alD do operador forem as mesmas, vocé esta controlando a fonte e pode

definir um processo.

O que Fazer Depois:

B Realize o procedimento em Conectar a fonte de alimentagéo de plasma com cabo discreto na pagina

171 para operar totalmente o sistema de corte. Para operar o sistema de corte integralmente, vocé

também deve usar conexao discreta.
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B Realize o procedimento em Configurar o ajuste de Ethernet LAN na pagina 211 se quiser alterar o
ajuste.

B Se vocé quiser configurar os ajustes do MTConnect, faga referéncia & manual de instrugdes fornecido
com o kit MTConnect.

Requisitos para o modo de ajuste manual

Estas informagdes preparam vocé para usar EtherCATo, serial RS-422, Ethernet LANou a interface XPR
web através de Wi-Fi ou Ethernet LAN para ativar ou desativar o modo de configuragdo manual

B E necessario mover o interruptor ON-OFF remoto da posigao ON (Ligado), para a posigao OFF
(Desligado), para a posicdo ON (Ligado) novamente se o modo de ajuste manual estiver ativado e o
interruptor ON-OFF remoto estiver na posicdo ON (Ligado) quando a energia for fornecida ao sistema
de corte e o codigo de diagnostico 648 Waiting for user input (Aguardando entrada do usuario) for
exibido na tela.

Figura 54 - Exemplo de informagédo do codigo de diagnodstico 648

Class ID On Time Description Details

Info 648 2d 7h 31min 9s Manual mode Waiting for user input

B Um processo do modo de ajuste manual serd cancelado se vocé selecionar um novo processo antes
que o processo do modo de ajuste manual selecionado anteriormente comece, se a configuragédo do
modo de ajuste manual ndo estiver correta ou se houver uma atualizagéo de firmware.

Use LAN sem fio ou Ethernet para ativar ou desativar o modo de
configuracao manual

Execute estas etapas para usar a interface XPR web através de Wi-Fi ou Ethernet LAN para ativar ou
desativar o modo de configuragdo manual.

Antes de Iniciar: Vocé deve ter um dispositivo baseado em computador com tela, um navegador da Web
compativel com os padrdes da Web mais recentes e acesso sem fio, se estiver usando a interface da web
do XPR através do Wi-Fi para conectar.

1. Realize o procedimento em Use 0 modo AP para conectar (sem fio) na pagina 184 para conectar o
dispositivo de configuragao sem fio a fonte de energia plasma se estiver usando o wireless para ativar
ou desativar o modo de configuragdo manual.

Se estiver usando Ethernet para ativar ou desativar o modo de programagdo manual, execute o
procedimento em Use a Ethernet LAN para obter acesso a interface web do XPR na pagina 214.
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2. Va para a tela Other (Outro).

3. Escolha Configuracao Avancada para acessar o menu de configuragdo do modo de instalagéo

manual.

4. Escolha o botéo correto para a condigao desejada: Ativado ou Desativado.

Arc Voltage Output Configuration
Scale 30:1 ~ Offset(V) 7

Manual Mods Configuration
Process ID 1001 Operator ID 'Web
EHABLE

O iguration (Process - V0]

e w | APPLY

Quando o modo de ajuste manual estiver ativado, o sistema de corte usa automaticamente o processo

ativo que foi definido no modo de ajuste manual sempre que a energia for fornecida ao sistema de corte

até que esse processo seja cancelado ou alterado.

O que Fazer Depois: Realize o procedimento em Selegéo de processo na pagina 251 se quiser alterar

ou cancelar a configuragéo, o valor de compensagéo ou o modo de detecgao para o processo ativo que
foi programado no modo de ajuste manual.

Use EtherCAT ou serial RS-422 para ativar ou desativar o modo
de configuracao manual

Execute estas etapas para usar EtherCAT ou RS-422 serial para ativar ou desativar o modo de

programacdo manual.

1. A partir da CNC tela ou de outro dispositivo de controle, use o comando 914 para escolher a

condi¢do desejada:

Ativar o modo manual

Escolha 1=Ativar no campo Dados. Quando o modo de ajuste manual estiver ativado, o
botdo DESATIVAR ¢ exibido em vermelho.

Para desativar o modo

manual

Escolha 0=Desativar no campo Dados. Quando o modo de ajuste manual estiver desati-
vado, o botao ATIVAR (Ativar) é exibido em cinza.
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914 Set Manual Set XPR Enables or disables Manual Set Mode
Mode RS422 Data: 1=Enable 0=Disable
EtherCAT RS-422 example:
>9141 cEF<
>914¢c9E<

EtherCAT example:

X3000: 01 =914

X3000: 03 =1 (Enable)

X3000: 0B = 1 (signal power source to act)

Quando o modo de ajuste manual estiver ativado, o sistema de corte usa automaticamente o processo
definido no modo de ajuste manual sempre que a energia for fornecida ao sistema de corte e até que esse
processo seja cancelado ou alterado.

O que Fazer Depois: Se vocé quiser alterar ou cancelar as configuragdes, desvios ou modos de detecgédo
para o processo do modo de ajuste manual ativo, faga referéncia a Selegao de processo na pagina 251.

Alterar o dispositivo que tem o controle

Use estas etapas para garantir que o dispositivo correto tenha o controle da fonte de alimentagéo de
plasma.

O dispositivo que define primeiro um processo controla primeiro a fonte de alimentagéo a plasma. Por
exemplo, se 0 CNC define primeiro o processo, todos os outros dispositivos que se conectam a fonte de
alimentagéo a plasma sé podem monitor os dados.

% Se a ID do cliente e a ID do operador na interface web da XPR
forem as mesmas no seu dispositivo, vocé esta controlando a fonte de
alimentagéo a plasma.

1. Conecte-se a interface da Web do XPR.
Consulte Requisitos para a interface web XPR na pagina 182.
2. Va para a tela Other (Outro).
3. Escolha restabelecer o operador.
Se o restabelecer foi bem-sucedido, o ID do operador sera exibido como nenhum.

Se o restabelecimento nio tiver sido bem-sucedido ou se vocé néo tiver acesso a interface da XPR web,
retire a energia do sistema de corte e, em seguida, fornecga energia ao sistema de corte.

O que Fazer Depois: Para selecionar o dispositivo que tem o controle da fonte de alimentagao de plasma,
envie um processo.
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Use o sensor de contato 6hmico

E possivel usar o sensor de contato 6hmico interno ou externo. Nenhuma agao é necessaria para o sensor

de contato 6hmico interno. Para usar o sensor de contato 6hmico externo, faga a seguinte modificagdo na

fiagdo 6hmica dentro do consoleTorchConnect.

Ao trabalhar com o sensor de contato 6hmico, € util conhecer as seguintes condigdes relacionadas aos

relés 6hmicos:

O relé ohmico esta aberto durante a ignigéo, ao cortar com um processo de agua ou quando o
interruptor on-OFF remoto estiver na posicdo OFF.

O relé 6hmico é fechado e o contato 6hmico é ativado se nenhuma das condigdes acima for
verdadeira.

Com o sensor de contato 6hmico externo, o relé ainda é usado para ajudar a isolar o circuito 6hmico
da alta tensao.

Remova a alimentacéo do sistema de corte:
a. Coloque a chave de desligamento da linha na posicao desligada (OFF).

b. Certifique-se de que o indicador LED de alimentagdo no console TorchConnect nao esteja
aceso.

Desconecte o cabo 6hmico do J3 no PCB 6émico do console do TorchConnect.
Conecte o fio 6hmico que vocé removeu de J3 ao pino 1 de J4.
Remova o plugue da chapa metalica do consoleTorchConnect

O plugue esta abaixo da conexao do cabo da tocha, conforme mostrado.

Coloque o circuito externo de detecgdo ohmica através do orificio na lamina metalica no
TorchConnect console e, em seguida, conecte o circuito externo de detecgdo dhmica ao pino 2 J4 no
PCB.

Consulte Exemplo de sensor de contato 6hmico externo na pagina 220.
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Exemplo de sensor interno de contato 6hmico

O sensor de contato 6hmico interno € a instalagdo padrao para a tocha e o consoleTorchConnect Nao
sd0 necessarias outras etapas.

o © 00 N o a &~ W BN

-t

-
-

Figura 55 - Exemplo de diagrama do sensor de contato 6hmico interno
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Tocha

Fio 6hmico, dentro da tocha e do cabo da tocha
Console de TorchConnect

Cabo 6hmico, receptaculo da tocha para relé 6hmico
Relé 6hmico

Cabo 6hmico, relé 6hmico para J3

Ohmico PCB

Cabos de J1 a J27

PCB de controle

Conexao CAN

Duas conexdes de aterramento (obrigatoria)

Exemplo de sensor de contato 6hmico externo

Se for necessario alterar a fiagéo no interior do TorchConnect console para que vocé possa usar o sensor

de contato 6hmico externo, faga referéncia a este diagrama de exemplo.
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Figura 56 - Exemplo de diagrama do sensor de contato 6hmico externo
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(1)
1 Tocha

2 Fio 6hmico, dentro da tocha e do cabo da tocha
Console de TorchConnect

Cabo 6hmico, receptaculo da tocha para relé éhmico
Relé 6hmico

Cabo 6hmico, relé 6hmico para J4

N o a s~ 0w

Ohmico PCB

(-]

Fio 6hmico, J4 para o suporte motorizado ou circuito 6hmico de terceiros: o pino 1 e o pino 2 estédo conectados no
PCB 6hmico

9 Suporte motorizado da tocha ou circuito 6hmico externo
10 Conexédo CAN

11 Fio 6hmico, J4 para o suporte motorizado ou circuito 6hmico de terceiros: o pino 1 e o pino 2 estdo conectados no
PCB 6hmico, uma conexdo de terra (obrigatoria)

12  Suporte motorizado da tocha ou circuito 6hmico externo

Instalar uma chave remota liga-desliga

Como alternativa ao uso da fonte de alimentagéo principal, siga estas etapas para instalar o sua propria
chave remota liga-desliga para que vocé possa controlar a alimentagao do console de conexdo de gas, do
console TorchConnect, e outras pegas.
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A\ ADVERTENCIA

RISCO DE MORTE DEVIDO A CHOQUE ELETRICO

A A fonte de alimentagéo de plasma contém tensdes elétricas perigosas que
podem causar lesées ou matar. Mesmo se a fonte de alimentagéo de plasma

- estiver desligada (OFF), vocé pode sofrer um choque elétrico sério se a fonte de

2 \ alimentagéo a plasma permanecer conectada a uma tomada elétrica.

Tenha muito cuidado ao executar tarefas de diagnostico ou manutengdo quando
a fonte de alimentagéo de plasma continuar conectada a alimentacéo elétrica,
e a tampa externa ou os painéis tiverem sido removidos. Qualquer trabalho que
exija a remogéo da tampa externa ou dos painéis da fonte de alimentagdo de
plasma deve ser realizado por um técnico qualificado. Consulte o Safety and
Compliance Manual (Manual de Seguranca e de Conformidade) (80669C) para
mais informagdes de seguranga.

1. Remova o jumper do pino 1 e do pino 2 do conector J14.

Para ver o diagrama de pinos do J14, consulte Diagrama de pinos para o cabo de interface discreta na
pagina 168.

2. Instale sua propria interface.

Use os exemplos em Exemplos de circuitos de entrada na pagina 225 e Exemplos de circuitos de
saida na pagina 222 para projetar o seu circuito.

Quando a chave remota liga-desliga esta definida como desligada (OFF) (desativada), a energia elétrica
permanece ligada (ON) (ativa) para as seguintes pegas:

B |ndicador de poténcia LED na parte frontal da fonte de alimentacdo de plasma
B PCB de controle

B Transformador de controle (pode ser diferente na entrada e na saida)

B Fonte de alimentagéo de 24 V

B 120 VCA na distribuicao de energia PCB

B 220 VCA na distribuigéo de energia PCB

B 120 VCA para o lado de entrada do relé de alimentagéo de 48 V

Exemplos de circuitos de saida

Se for necessario projetar seu préprio circuito para usar o recurso de ligar/desligar remoto, vocé pode
consultar esses diagramas de circuito de saida como exemplos.
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Ha trés tipos de interfaces para circuitos de saida. Tenha cuidado para nao usar um circuito incorreto.

E responsabilidade do integrador de sistemas garantir que os projetos de circuitos obedegam a todos os
codigos nacionais e locais aplicaveis.

Interface légica, ativa alta

(A ®

5VDC -24VDC

A XPR
CNC
1 5VCC-24VCC
2 10 kQ (opcional)
3 Altaimpedancia (<10 mA)

4 Cabo blindado conectado ao chassi ou ao aterramento

Interface ldgica, ativa baixa
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A XPR
CNC
1 5VCC-24VCC
2 10 kQ (opcional)
3 Altaimpedancia (10 mA)

4 Cabo blindado conectado ao chassi ou ao aterramento

Interface do relé

(1
i (2 (1)
Jera 0

A XPR
B CNC
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1 CNC +24V

N

+24V
Instale um jumper (108056)

°t = temperatura (fusivel resetavel de 200 mA)

[ B N ]

= Bobina de baixa

= Poténcia e 24 VCC do relé externo

= <10mAor 2 2400 Q

= Para todas as bobinas de relé, é necessario ter um diodo de roda livre na bobina do relé.

6 Aterramento da alimentacao

7 Cabo blindado conectado ao chassi ou ao aterramento

Esse circuito anula a garantia. Nao use.

A XPR
CNC
1 Qualquer tenséo

2  Aterramento da alimentacéo

Exemplos de circuitos de entrada

Se for necessario projetar seu proprio circuito para usar o recurso de ligar/desligar remotamente, vocé
pode consultar esses diagramas de circuito de entrada como exemplos.

Ha trés tipos de interfaces para circuitos de entrada.

E responsabilidade do integrador de sistemas garantir que os projetos de circuitos obedegam a todos os
codigos nacionais e locais aplicaveis.

Interface do relé
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(A

— 0 /7709 (3]

A XPR
CNC

1 Avida util do relé externo pode ser estendida se vocé adicionar um resistor-capacitor em série em paralelo com os

contatos do relé. Um capacitor de poliéster metalizado - 0,022 pF 100 V ou mais - € um bom exemplo.

2 Aterramento da alimentacéo

3 Relé externo (CA ou CC)

4 Saidade CNC

5 +24VCC

6 Cabo blindado conectado ao chassi ou ao aterramento

Interface do acoplador 6ptico

o +24 VDC

12VDC—24VDC|_\
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A CNC
XPR
1 +24VCC

2 Aterramento da alimentacéo
Acoplador optico da saida do transistor (1 de 2)

Acoplador 6ptico da saida do transistor (2 de 2)

(2 B - S

Cabo blindado conectado ao chassi ou ao aterramento

Interface de saida amplificada

A
o

—— — —
12VDC-24VDC—

Conectar para obter comunicagio

+24VDC
|
S
| xR
| | . A WA '|>|)'a |
B e I |
) |
—O0 — 0 T T T
— 0
A CNC
XPR
1 +24VCC

2 Aterramento CNC
Transmisséo ativa alta

CNC 12VCC -24 VCC

a »~»

Cabo blindado conectado ao chassi ou ao aterramento

Interface remoto redundante liga-desliga
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a &~ W

XPR

CNC

+24V

Chave

Aterramento

Entrada remota redundante liga-desliga do XPR

Cabo blindado conectado ao chassi ou ao aterramento

Instalar uma chave liga-desliga remota redundante

Siga estas etapas se quiser usar a chave liga-desliga remota redundante.
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A\ ADVERTENCIA

RISCO DE MORTE DEVIDO A CHOQUE ELETRICO

A A fonte de alimentagéo de plasma contém tensdes elétricas perigosas que
podem causar lesées ou matar. Mesmo se a fonte de alimentagéo de plasma

- estiver desligada (OFF), vocé pode sofrer um choque elétrico sério se a fonte de

2 \ alimentagéo a plasma permanecer conectada a uma tomada elétrica.

Tenha muito cuidado ao executar tarefas de diagnostico ou manutengdo quando
a fonte de alimentagéo de plasma continuar conectada a alimentagéo elétrica,
e a tampa externa ou os painéis tiverem sido removidos. Qualquer trabalho que
exija a remogéo da tampa externa ou dos painéis da fonte de alimentagdo de
plasma deve ser realizado por um técnico qualificado. Consulte o Safety and
Compliance Manual (Manual de Seguranca e de Conformidade) (80669C) para
mais informagdes de seguranga.

Uma caracteristica da expansao PCB ¢ que ela oferece redundancia para um unico interruptor on-off
remoto.

Antes de Iniciar:

B 24 VCC (50 mA) e retorno (GND) do dispositivo de controle CNC ou para a expansdo PCB s&o
necessarios para ligar/desligar remoto redundante.

B Use um cabo discreto separado entre a entrada de liga/desliga remoto redundante e a PCB de

controle principal..

1. Na PCB de controle principal 141545, mova o jumper do pino 1 e do pino 2 do conector J27 para o
pino 2 e o pino 3.

2. Fornecga energia de 24 V do CNC ou do dispositivo de controle ao pino 3 J4 da expanséao PCB.
3. Instale um retorno (GND) do dispositivo de controle CNC ou para o pino 4 J4 da expansédo PCB.

Quando o recurso de desligamento remoto redundante é selecionado, sdo necessarios sinais de duas
chaves de desligamento remoto para que a fonte de alimentagdo de plasma funcione.

Quando a chave remota liga-desliga redundante esta definida como DESLIGADA (desativada), a energia
elétrica permanece LIGADA (ativa) para as seguintes pegas:

B |ndicador de poténcia LED na parte frontal da fonte de alimentagdo de plasma
B PCB de controle
B Transformador de controle (pode ser diferente na entrada e na saida)

B Fonte de alimentagédo de 24 V
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B 120 VCA na distribuicéo de energia PCB
B 220 VCA na distribuicdo de energia PCB
B 120 VCA para o lado de entrada do relé de alimentagdo de 48 V
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Vista geral do liquido refrigerante do sistema de corte

O sistema de corte ¢ enviado sem o liquido refrigerante no reservatério. Antes de operar seu sistema de
corte, vocé deve enché-lo com liquido refrigerante.

A capacidade para liquido refrigerante do sistema de corte a plasma esta entre 22,7 litros e 45,4 litros (6
galées americanos e 12 galdes americanos). O reservatério no refrigerador pode conter um maximo de
15,1 litros (4 galdes americanos). Porém, quando o sistema de corte a plasma esta totalmente instalado,
ele pode conter entre 22,7 litros e 45,4 litros (6 galdes americanos e 12 galées americanos).

E necessario mais liquido refrigerante para um sistema de corte com cabos longos do que para um
sistema de corte com cabos curtos.

% Entre em contato com o fornecedor da maquina de corte para enviar
um pedido para mais liquido refrigerante. Para obter informagdes sobre
como calcular o volume total aproximado de liquido refrigerante para
seu sistema de corte, consulte Fazer uma estimativa do volume total do
liquido refrigerante na pagina 294.

O sistema de corte ¢ fornecido com o filtro de liquido refrigerante e a tela da bomba de liquido de
refrigerante instalados. Ha filtros e telas de liquido refrigerante adicionais disponiveis. Para isso, faga
referéncia a lista de pecas.

S Para obter informagdes sobre como instalar um filtro do liquido

refrigerante ou tela da bomba do liquido refrigerante de reposigéo,
consulte o XPR Preventive Maintenance Program (PMP) Instruction
Manual (Manual de Instrugées do Programa de Manutencdo Preventiva
da XPR) (809490).
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Instalagao do liguido refrigerante

Encha o sistema de corte com liquido refrigerante

Use a quantidade e o tipo corretos de mistura de liquido refrigerante para ajudar a evitar danos ao
sistema.

AVISO

LiQUIDO REFRIGERANTE EM NIiVEL BAIXO PODE DANIFICAR O SISTEMA DE CORTE
E A BOMBA DE LiQUIDO REFRIGERANTE

Ha um risco de danos sérios ao sistema de corte e também a bomba do liquido refrigerante se vocé
operar o sistema de corte quando estiver vazio ou com pouco liquido refrigerante. Se a sua bomba
do liquido refrigerante estiver danificada, pode ser necessario substituir a bomba.

Nunca opere o sistema de corte se vocé receber um aviso de baixo nivel do liquido refrigerante.

AVISO

O ANTICONGELANTE AUTOMOTIVO PODE CAUSAR DANOS AO SISTEMA DE
REFRIGERACAO DA TOCHA

O anticongelante contém produtos quimicos que podem causar danos ao sistema de arrefecimento
da tocha.

Nunca use anticongelante automotivo como alternativa ao liquido refrigerante da Hypertherm.

AVISO

USE O LIQUIDO DE REFRIGERANTE CORRETO
Se vocé usar um liquido refrigerante incorreto, podera causar danos ao sistema de corte.

Consulte as especificagdes de requisitos de liquido refrigerante para seu sistema de corte a
plasma.

Antes de Iniciar:

B Calcule a porcentagem correta de propilenoglicol a ser adicionada ao liquido refrigerante pré-
misturado Hypertherm (028872).
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Instalagao do liquido refrigerante

B Consulte Requisitos do liquido refrigerante na pagina 59.
1. Remova a alimentacao do sistema de corte:
a. Coloque a chave de desligamento da linha na posicao desligada (OFF).

b. Certifique-se de que o indicador LED de alimentagédo na fonte de alimentagao de plasma néo
esteja aceso.

2. Certifique-se de que tenha a mistura correta de liquido refrigerante para seu sistema de corte.

3. Remova a tampa da entrada do reservatorio na parte superior da fonte de alimentacgao de plasma.

=)
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4. Se o liquido refrigerante estiver abaixo da entrada, adicione o liquido refrigerante no reservatorio até
que o liquido refrigerante esteja na base da entrada.

4\ CUIDADO

PISO MOLHADO

Se vocé colocar muito liquido refrigerante no reservatorio, ele podera derramar
no piso. O liquido refrigerante pode fazer com que o piso fique escorregadio.

Tenha cuidado para nédo colocar muito liquido refrigerante no reservatorio.

5. Instale a tampa no reservatorio de liquido refrigerante.
6. Forneca energia para o sistema de corte:
a. Coloque a chave de desligamento da linha na posicéo ligada (ON).
b. Certifique-se de que a chave liga/desliga remota esteja na posigéo ligada (ON).

c. Certifique-se de que o LED verde indicador de alimentagéo esta aceso na fonte de
alimentagéo a plasma.
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Instalagao do liguido refrigerante

7. Use o CNC ou a interface da web do XPR para enviar um processo a fonte de alimentagéo a plasma e
iniciar a bomba do liquido refrigerante.

0 Quando vocé envia um processo, os gases comegam a fluir e, apds alguns segundos, a
bomba do liquido refrigerante comega a funcionar.

0 Se a bomba parar, é necessario purgar o ar para fora do circuito do liquido refrigerante.
O Use a chave remota de liga/desliga para iniciar e parar a bomba do liquido refrigerante até que

a bomba volte a funcionar.

8. Se necessario, adicione mais liquido refrigerante para encher o reservatério até a base da entrada do
reservatorio.

O que Fazer Depois: Depois de adicionar o liquido refrigerante, use a interface da web do CNC ou XPR
para cancelar o codigo de diagnostico de liquido refrigerante baixo ou selecionar um processo.
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Controles e tela CNC

Um CNC controla a operacéo do sistema de corte.

O CNC ¢ dotado das seguintes fungoes:

Executa programas de pegas a partir do software Desenho Assistido por Computador (CAD) e
Manufatura auxiliada por computador (CAM).

Envia comandos ao sistema de corte por meio de um cabo de interface do CNC (ou conexdo sem fio)
entre o CNC (ou dispositivo sem fio) e a fonte de alimentagéo a plasma.

Adapta-se aos sinais de feedback que recebe do sistema de corte ou do operador.

Alguns comandos, configuragdes e telas do sistema de corte podem ser vistos e controlados a partir de
diferentes telas do CNC.

OLED indicador de energia mostra o status de energia. Todas as outras indicagdes visuais do

desempenho do sistema de corte séo exibidas no CNC ou na interface da Web do XPR.

As interfaces do CNC podem incluir essas telas:

Tela principal (controle)

Tela Process setup (Configuragédo de processo)
Tela de diagnéstico

Tela de testes

Tela da tabela de corte

o Para obter descrigdes das telas do CNC, faca referéncia ao manual de

instrugées do seu CNC.
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Para obter informagdes sobre como usar o CNC controle da operagdo do sistema de corte, consulte:

B O manual de instrugées do seu CNC

B CNC Communication Protocol (Protocolo de comunicagdo do CNC) para o sistema de corte XPR
(809810)

Controles do dispositivo sem fio

Vocé pode usar um dispositivo sem fio para configurar e monitorar o sistema de corte a plasma.

Um dispositivo sem fio com a interface da web XPR envia comandos ao sistema de corte XPR por meio
de uma conexao sem fio entre o dispositivo sem fio e a fonte de alimentagéo a plasma.

Alguns comandos, configuragoes e telas do sistema de corte podem ser vistos e controlados a partir de
diferentes telasXPR Para obter informagdes sobre essas telas, consulte Informagdes da tela da interface
da Web na pagina 194.

Para obter informagdes sobre como configurar uma dispositivo sem fio com a interface da web, consulte
XPR.Requisitos para a interface web XPR na pagina 182

LEDs indicadores de alimentacao

Um LED acende para mostrar o status da energia na fonte de alimentagdo do plasma e em outros
componentes do sistema.

O indicador de poténcia LED na fonte de alimentagdo de plasma usa duas cores para indicar o status da
energia:

B O LED acende uma luz ambar quando a fonte de alimentagéo a plasma esta recebendo energia
elétrica e a chave remota liga/desliga esta na posigédo desligada (OFF).

B O LED acende uma luz verde quando a fonte de alimentagéo de plasma esta recebendo energia
elétrica e a chave remota liga/desliga esta na posigao ligada (ON).

B A fonte de alimentagéo de plasma que acompanhava os antigos sistemas de corte XPR tem um
indicador de energia somente verde. Um kit de atualizagdo do LED indicador de energia (428893)
esta disponivel através da Hypertherm, caso deseje um LED de duas cores para a sua fonte de
alimentagéo a plasma.

Se o interruptor ON-OFF remoto redundante estiver ativado, certifique-
se de que ele tenha a mesma condigdo ON ou OFF que o interruptor
ON-OFF remoto. Consulte Instalar uma chave liga-desliga remota
redundante na pagina 228.
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Figura 57 - LED indicador de energia na fonte de alimentacao de plasma
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Quando aceso, o LED indicador de energia verde em outro componente é uma indicagéo de que:

B A alimentacéo ¢ fornecida ao sistema de corte XPR.
B A chave de desconex&o da linha ou o disjuntor da unidade esta na posigéo ligada (ON) ().

B O componente pode ser usado.

Figura 58 - LED Localizagdes do indicador de energia em outro componente
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Sequéncia de operacao

Um conjunto de imagens de fluxograma mostra a sequéncia de operagdo do sistema de corte a plasma.

Cada estado de operagéo recebe um nome e um nimero exclusivos para que possa ser identificado. O
tipo de nome que vocé vé (nome ou numero) ¢ especificado nas configuragdes do sistema de corte.
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Estado de partida (1)

O processo do estado de partidas (1) ¢ iniciado quando o operador coloca o interruptor remoto de ligar/

desligar para o sistema de corte a plasma na posigao ON (Ligado) e o interruptor remoto redundante de

ligar/desligar (se ativado) na posigdo ON (Ligado).

A alimentacgdo é fornecida ao sistema de corte.\<
A operacéao do sistema de corte COMECA. /

¢ Contator principal
¢ Bomba do liquido refrigerante
¢ Ventiladores do liquido refrigerante

Veja se os sinais estdo desligados (OFF) nos seguintes componentes:

\ 4
Certifique-se de que haja comunicacao CAN.

A 4

Aguarde a comunicacao serial RS-422, EtherCAT,
Ethernet LAN ou sem fio entre a fonte de alimentagao
de plasma e o CNC ou dispositivo sem fio.

v

Encontre a configuragao do sistema - o nimero de choppers,
0 numero e o tipo de consoles e se ha um refrigerador.

O estado de partida (1)
foi concluido corretamente?

Continue as etapas de solugéo
de problemas para identificar oproblema.
Inicie o Estado de partida (1) novamente.

Sim

v

CProsseguir para estado de verificacdes iniciais (2).)

Se o estado de partida (1) for concluido corretamente, o processo continuara com Estado de verificagoes
iniciais (2) na pagina 238.

Consulte Etapas iniciais de inspegéo na pagina 305 para os procedimentos de solugao de problemas.

Estado de verificacoes iniciais (2)

Durante o estado de Verificagdes iniciais (2), o sistema procura codigos de diagnostico e obtém

medi¢cdes de temperatura e presséo de entrada.
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( Procure cédigos de diagnostico. \A

Continue as etapas de solugdo de para
Sim identificar o problema. Inicie o Estado de
Verificagdes iniciais (2) novamente.

Ha um coédigo de diagnostico?

Nao

4

Meca as temperaturas nos transformadores
principais, choppers, e liquido refrigerante.

Meca a temperatura no transformador de controle
(XPR460).

Meca as pressoes de entrada no console de
conexao de gas e no console de conexao da tocha.

A

Continue as etapas de solucéo de problemas
para identificar o problema.

As medicdes estédo

dentro da faixa permitida? Nao»

]
Sim

4

Se nao houver nenhum processo na memoria,
espere o operador enviar um processo.

Y

Selecione uma ID de processo.

Prosseguir para o Estado de purga de gas/
ativacédo da bomba (3).

Se o estado de Verificagdes iniciais (2) for concluido corretamente, o processo continuara com Estado de
purga de gas/ativagdo da bomba (3) na pagina 239.

Consulte Etapas iniciais de inspegéo na pagina 305 para os procedimentos de solugao de problemas.

Estado de purga de gas/ativacdo da bomba (3)

Durante o estado de purga de gas/ativagcao da bomba (8), o sistema faz uma purga especial dos gases e
do liquido refrigerante e, em seguida, verifica o fluxo do liquido refrigerante.
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* Uma purga especial (com Ny ou ar) ocorre automaticamente se o processo mudar de um com gas de

Operagao

E necessaria uma purga especial?*

Faca uma purga especial.

Nao

4

12 etapa: Operar gases de pré-fluxo.** <

v

Ligue a bomba do liquido refrigerante e deixe o
solenoide do liquido refrigerante iniciar o fluxo
do liquido refrigerante.

v

22 etapa: Operar gases de fluxo de corte.**

A 4

Meca a faixa de fluxo do liquido refrigerante. |«

O fluxo do liquido refrigerante esta
dentro da faixa permitida?

Continue as etapas de solucéo de para
identificar o problema. Meca a faixa de fluxo do
liquido refrigerante novamente.

Sim

v

(Prosseguir para estado Aguardar partida (5))

combustivel ndo misto para um com gas de combustivel misto ou o processo F5 (ou o oposto).

faca a purga de gas usual em duas etapas.

Se o processo enviado anteriormente for um processo de agua (H,0), uma purga de agua sera
adicionada a purga de gas. Consulte Purgas automaticas na pagina 249.

Se o processo enviado anteriormente néo for um processo de H,O, gas de combustivel misto ou F5,

** Essas condigoes afetam o tempo necessario para concluir uma purga:

B O tipo de processo selecionado pelo operador que o dispositivo sem fio CNC ou envia para o sistema
de corte

B Se esse for o primeiro processo enviado apos o inicio do estado de inicializagéo (1)

B O tipo de processo selecionado pelo operador que foi enviado antes
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Se o estado de purga de gas/ativagdo da bomba (3) for concluido corretamente, o processo continuara
Estado de aguardar partida (5) na pagina 241.

Consulte Etapas iniciais de inspegéo na pagina 305 para os procedimentos de solugao de problemas.

Estado de aguardar partida (5)

Durante o estado Aguardar inicio (5), envia o comando Plasma Start para o CNCsistema de corte.

ao sistema de corte.

v

Espere por um comando:Selecione um novo processo
ou Partida de Plasma (ndo halimite para o tempo que o
sistema espera pela entrada).

Gspere que o CNC envie o comando Partida de plasm5

m novo processo ou Partida de Plasma
foi selecionada?

NP,

v v
Para a selegao de um novo processo, ara um comando de Partida de Plasma)
prossiga para o estado de verificagcoes prossiga para estado de pré-fluxo/carga
iniciais (2). de CC (7).

Se o estado de aguardar partida (5) for concluido corretamente, o processo continuara com:

B Estado de verificagdes iniciais (2) na pagina 238 para uma nova selecdo de processo

B Estado de pré-fluxo/carga de CC (7) na pagina 241 para um comando de partida de plasma

Consulte Etapas iniciais de inspegéo na pagina 305 para os procedimentos de solugao de problemas.

Estado de pré-fluxo/carga de CC (7)

Durante o estado CC de pré-fluxo/carga (7), o sistema inicia alguns componentes internos e mede a
pressdo do gas.
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A

( Iniciar a vazao de gas de pré-fluxo. )

v

Inicie o contator de variacao de tensao e depois inicie o
contator principal.

v

Iniciar o chopper.

v

Ligue as ventoinhas (se estiverem desligados).*

v

Acione a bomba do liquido refrigerante (se ela estiver
desligada).”

v

Meca a presséao do gas.

v

Certifique-se de que o sinal Hold Ignition (Conter ignicéo)
esteja desligado (OFF).

Continue as etapas de solugéo de
problemaspara identificar o problema. Inicieo
estado de preé-fluxo/carga de CC (7)
novamente.

O estado de pré-fluxo/carga de CC (7)
foi concluido corretamente?

Sim

( Prosseguir para estado de ignicao (8). )

* Para aumentar a preservagao de energia, a bomba de liquido refrigerante e os ventiladores param depois
gue o limite de tempo expira sem um comando.

Se o estado estado CC de pré-fluxo/carga (7) for concluido com éxito, o processo continuara com Estado
de ignicao (8) na pagina 243.

Consulte Etapas iniciais de inspegéo na pagina 305 para os procedimentos de solugdo de problemas.
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Estado de ignicao (8)

Durante o estado de igni¢éo (8), o sistema verifica se as pressdes de gas, a tenséo de barramento CC e
a corrente do chopper estao corretas. O estado de ignigdo (8) deve ser concluido em 500 milissegundos
ou menos.

O fluxo do liquido refrigerante esta dentro da\ <
faixa permitida? J Nao

| A 4

Sim

As pressdes de gas estao dentro da
faixa permitida?

Sim

A tensao do barramento CC esta

dentro da faixa permitida? Nao I

Prosseguir para estado de
fim do ciclo (14).

Sim
\ 4
Coloque o circuito de alta frequéncia em
LIGADO (ON) (ignicao/arco iniciado).

A corrente do Chopper 1 esta acima da
corrente minima?

Sim

Continue as etapas de
Nado——p| solucdo de problemas para
identificar o problema.

O Estado de ignigéo (8) é concluido
dentro de 500 milissegundos?

Sim

( Prosseguir para estado de arco piloto (9). )

B Se o estado de ignigéo (8) for concluido corretamente, o processo continuara com Estado de arco
piloto (9) na pagina 244.
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B Se uma ou mais dessas medigdes nao estiver correta, o processo continuara com Estado de fim do
ciclo (14) na pagina 248:
8 Fluxo do liquido refrigerante
O  Presséo do gas
0  Tenséo de barramento CC
0  Corrente do chopper

B Se o estado de ignigéo (8) néo for concluido em 500 milissegundos, continue as etapas de solugéo
de problemas para identificar o problema.

Consulte Etapas iniciais de inspegéo na pagina 305 para os procedimentos de solugdo de problemas.

Estado de arco piloto (9)

Durante o estado do arco piloto (9), o sistema verifica se o fluxo do liquido refrigerante, as pressdes de
gas, as temperaturas, a tensdo do CC barramento, a corrente do chopper e a corrente do cabo-obra
estéo corretos. O estado do Arco Piloto (9) deve ser concluido em 500 milissegundos ou menos.
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CO fluxo do liquido refrigerante esta dentro da\ﬁ

faixa permitida? - Nao.

T
Sim

As pressdes de gas estédo
dentro da faixa permitida?

Sim

As temperatura estéao
dentro da faixa permitida?

Sim

A tensdo do barramento CC esta

dentro da faixa permitida? Nao o o %

fim de ciclo (14).

Sim

A corrente do Chopper
esta dentro
da faixa aceitavel?

Sim

A corrente do cabo-obra esta
dentro da faixa aceitavel?

T | Outros choppers
Sim ‘| comegam a funcionar
durante esse periodo. y

Continue as etapas de
Nao————|{ solucéo de para identificar
0 problema.

O Estado de arco piloto (9)
oncluido dentro de 500 milissegundo

[

Sim

4
Prosseguir para estado de rampa de inicio de
arco (11).

B Se o estado do Arco Piloto (9) for concluido corretamente, o processo continuara com Estado de
rampa de inicio de arco (11) na pagina 246.
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B Se uma ou mais dessas medigdes nao estiver correta, o processo continuara com Estado de fim do
ciclo (14) na pagina 248:
8 Fluxo do liquido refrigerante
O  Presséo do gas
0 Temperatura
0  Tenséo de barramento CC
0 Corrente do chopper
0 Corrente do cabo-obra

B Se o estado do arco piloto (9) néo for concluido em 500 milissegundos, continue as etapas de
solugdo de problemas para identificar o problema.

Consulte Etapas iniciais de inspegéo na pagina 305 para os procedimentos de solugao de problemas.

Estado de rampa de inicio de arco (11)

Durante o estado de rampa de inicio de arco (11) o sistema aumenta a corrente e o fluxo de gas para os
pontos de ajuste corretos.

Aumente a corrente e o fluxo de gas para CRA
pontosde ajuste desse processo. J‘

Continue as etapas de solugéo de
problemaspara identificar o problema.

O estado de rampa de inicio de arco
(11) foi concluido corretamente?

Sim

v

Prosseguir para estado constante (12).

Se o estado de rampa de inicio de arco (11) for concluido corretamente, o processo continuara com
Estado constante (12) na pagina 247.

Consulte Etapas iniciais de inspegéo na pagina 305 para os procedimentos de solugao de problemas.
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Estado constante (12)

Durante o estado constante (12), o sistema verifica se a taxa de fluxo do liquido refrigerante, as pressoes
de gas, as temperaturas e as correntes do chopper estao corretas. Ele também verifica se o sinal de
Partida do plasma foi removido para o processo selecionado.

O estado constante (12) usa o processo que foi enviado pelo operador (perfuragéo, marcagéo ou corte).

A faixa de fluxo do liquido refrigerante \1
permanece dentro da faixa aceitavel? ) N3 N
Nao »
I

Sim

As pressodes de gas permanecem NE |

dentro da faixa permitida? ' v
Sim

Continue as etapas
As temperaturas permanecem N3o .| de solugdo de problema
dentro da faixa permitida? ' v para identificar
o problema.

Sim

A corrente dos choppers N&o o

esta dentro da faixa permitida? ' w

Se o processo for inferior a < 135 A,
.| somente o Chopper 1 estara ligado. Se
| ‘| o processo selecionado pelo operador
Sim for 2 135 A, monitore todos os
choppers (se houver mais de um).
O sinal Plasma Start (Partlda Continue as etapas de

de plasma) foi removido? solugéo de para identificar

0 problema.

Sim
A 4

<Prosseguir para estado de rampa de fim de arco (13).>
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Se o estado constante (12) for concluido corretamente, o processo continuara com Estado de rampa de
fim de arco (13) na pagina 248.

Consulte Etapas iniciais de inspegéo na pagina 305 para os procedimentos de solugao de problemas.

Estado de rampa de fim de arco (13)

O estado de rampa de fim de arco (13) comecga quando o CNC remove o comando Plasma Start (Partida
de plasma).

Diminuir a corrente até o ponto de ajuste final. |

Diminuir o fluxo de gas até o ponto de ajuste
final.

Continue as etapas de solugéo de
problemaspara identificar o problema.

O Estado de rampa de fim de arco
(13) foi concluido corretamente?

Sim

Prosseguir para estado de fim do ciclo (14).

Se o estado de rampa de fim de arco (13) for concluido corretamente, o processo continuara com Estado
de fim do ciclo (14) na pagina 248.

Consulte Etapas iniciais de inspegéo na pagina 305 para os procedimentos de solugdo de problemas.

Estado de fim do ciclo (14)

O estado de fim de ciclo (14) interrompe os choppers e os fluxos de gas. Ele também inicia
temporizadores para parar os ventiladores e a bomba do liquido refrigerante.
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( Pare todos os choppers. >

v

Pare o fluxo de gas.

v

Inicie a vazao de gas do pos-fluxo.

v

Inicie o temporizador para parar os contator.

v

Inicie o temporizador para parar os ventiladores.

v

Inicie o temporizador para parar a bomba de liquido
refrigerante.

v

O ciclo foi concluido. Prosseguir para Estado de
aguardar partida (5).*

* Depois que um processo selecionado pelo operador é concluido corretamente, o sistema de corte volta
Estado de aguardar partida (5) na pagina 241 para o préximo comando.

Consulte Etapas iniciais de inspegéo na pagina 305 para os procedimentos de solugao de problemas.

Etapas do relé de alta tensao no circuito 6hmico

Durante processos umidos — por exemplo, No/HoO — a agua pode agir como um caminho de corrente
para o circuito de sensor 6hmico.

Para evitar qualquer passagem de corrente para a PCB 6hmica, o sistema de corte automaticamente abre
o relé de alta tenséo e desativa o circuito de sensor 6hmico.

Esta disponivel o sensoriamento 6hmico para o processo de No/HoO nos sistemas de corte com o
firmware de revisaoL ou posterior. E necessaria a forga critica quando o processo de No/H5O for

subaquatico.

Durante processos secos, o sistema de corte fecha o relé de alta tenséo e ativa o circuito de sensor
6hmico (exceto durante partidas de alta frequéncia).

Purgas automaticas

As purgas do sistema de corte a plasma sdo automaticas.
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O sistema analisa essas condig¢des para selecionar o tipo de purga a ser feito:

B O processo que esta selecionado agora
B O processo que foi selecionado anteriormente
B O tipo de console de conexdo de gas:

O sistemas de corte OptiMix e VWI que fazem purgas de troca de gas e purgas de configuragéo
de processo.

O sistemas de corte CorePlus e Core que fazem apenas purgas de configuragdo de processo.
O sistema usa essas condigdes para calcular o periodo de tempo necessario para concluir uma purga:

B O tipo de processo selecionado pelo operador

B Se o0 processo ativo for o primeiro processo enviado apos o estado de alimentagao

Purgas de mudanca de gas para sistemas de corte OptiMix e VWI

Se o sistema de corte tiver um console de conexao de gas OptiMix ou VWI, uma purga de gas de plasma
pode ocorrer automaticamente.

Uma purga de gas de plasma pode ocorrer automaticamente quando o sistema de corte muda de:

B Um processo de gas de combustivel ndo misto para um gas de combustivel misto (mistura- Hy)

B Um processo de gas de combustivel misto (mistura- Hy) ou F5 para um processo de gas de
combustivel ndo misto

O tipo de gas de plasma usado para a purga ¢ diferente para diferentes configuragées do sistema de
corte:

B os sistemas de corte OptiMix usam uma purga de mudanca de gas de dois estagios que inclui No.
B os sistemas de corte VWI usam uma purga de mudancga de gas de dois estagios que inclui ar.
As seguintes etapas ocorrem automaticamente numa purga de gas de plasma:

1 O gas de combustivel misto (Hp-misto) ou F5 é drenado do sistema de corte a plasma por meio da
tocha.

2 Para um sistema de corte OptiMix, No remove o gas combustivel misto residual.

3 Para um sistema de corte VWI, o ar remove o gas F5 residual do cabo da tocha.
Uma purga de protegao pode ser necessaria em algumas condigdes:

B Se o processo mudar de um processo umido para um seco, € usada a purga do fluido de protegéo.
B Durante uma purga de fluido de protecédo, o Nj elimina a agua residual da mangueira de gas/fluido de

protegéo.
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B Processos Umidos usam agua como fluido de protegéo. Processos secos ndo usam agua como fluido
de protecao.

S Os sistemas de corte Core e CorePlus usam apenas purgas de

configuracdo de processo. Eles ndo usam purgas de troca de gas.

Purgas de configuracao de processo para todos os sistemas de corte a plasma

As purgas de configuragédo de processo sdo diferentes para um console de conexéo de gas OptiMix ou
VWI do que para um console de conexao de gas CorePlus ou Core.

Se vocé tem um sistema de corte equipado com um console de conexdo de gas OptiMix ou VWI, uma
purga de configuragdo de processo acontece logo depois da purga de mudanga de gas, e inclui purgas
de pré-fluxo e fluxo de corte.

Se vocé tiver um console de conexéo de gas CorePlus ou Core, ocorre apenas a purga de configuragao
de processo. Nao ha purga de troca de gas.

O tipo de gas de processo selecionado para uma purga de configuragéo de processo alinha-se com o
processo selecionado pelo operador.

Selecao de processo

Todos os processos de corte tém uma ID de processo que € um numero de identificagdo exclusivo. Cada
ID de processo se alinha a um conjunto de valores pré-programados no banco de dados da tabela de
corte na PCB de controle da fonte de alimentagao de plasma.

Os processos no banco de dados podem ser selecionados por essas categorias:

B Tipo de metal e espessura
B Corrente de corte
B Tipos de gas de plasma e de protecao

B Categoria do processo
A selecao de processo pode ocorrer somente durante esses estados de operagéo:

B Estado de verificagdes iniciais (2)

B Estado da purga de gas inerte (4)

B Estado de aguardar partida (5)

B Estado do Teste de Vazamento Manual (20)

B Estado de fim do ciclo (14)
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Ao selecionar uma ID de processo na CNC ou na tela Operate (Operacgio) na interface da web do XPR,
o sistema de corte automaticamente ativa as configuragdes pré-programadas daquele processo com base
nos valores no banco de dados.

As opcdes de processos apresentadas na tela permitem que vocé selecione, monitore e controle os
processos diretamente a partir da CNC ou da tela Operate (Operagéo) na interface da web do XPR.

A selegcdo manual das configuragdes ndo é necessaria na maioria das condigdes. No entanto, vocé pode
ajustar algumas configuragdes pré-programadas com comandos de substituicdo ou compensagéo, dentro
dos limites. Consulte Compensagdes/substituigbes de ID de processo na pagina 253.

Use as IDs de processo para obter as configuracoes ideais

Para obter automaticamente as configuragdes recomendadas, selecione a ID do processo que se alinha
com seu aplicativo de corte.

Ao selecionar uma IDde processo a partir do CNC ou da interface da web do XPR, vocé
automaticamente recebe as configuragdes otimizadas que a Hypertherm recomenda para esse processo.

As configuragdes otimizadas séo fruto de testes de laboratorio Hypertherm abrangentes. Devido a
diferengas nos sistemas de corte, metais e consumiveis, pode ser necessario ajustar as configuragoes.
Entretanto, na maioria das condigcbes, é possivel obter os melhores resultados quando vocé usa as
configuragdes padrdo que vém com uma ID de processo.

1. Va para a tela de selegéo de processo no CNC ou na tela Operate (Operagéo) na interface do da
webXPR.

2. Selecione a ID do processo:
a. Examine a lista de processos disponiveis.
b. Identifique o processo que melhor se alinha a sua aplicagdo de corte.

Por exemplo, escolha a ID de processo 1153 para iniciar as configuragdes para 170 A, 12
mm, ago-carbono, Os/Ar.

3. Se nenhum dos processos forem satisfatérios:
a. Selecione um processo disponivel que seja quase o mesmo.

b. Envie o comando ou os comandos de deslocamento necessarios para ajustar a configuragédo
ou as configuragdes conforme necessario.

O que Fazer Depois: Em algumas condi¢des, pode ser necessario um processo de corte incomum. Fale
com o fornecedor da maquina de corte ou com a equipe Hypertherm de servigco técnico regional.
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Compensacoes/substituicées de ID de processo

Vocé pode ajustar algumas configuragdes pré-programadas com um comando de deslocamento ou de
substituicao.

Um comando de compensacgéo/substituicdo € um tipo de sinal serial RS-422, EtherCAT, sem fio
(interface web XPR através de Wi-Fi) ou sinal Ethernet LAN, que permite que vocé mude o valor padréo
de uma configuragao dentro de um limite permitido.

As configuragdes de compensagao ficam ativas até que vocé envie uma nova ID de processo ao sistema
de corte ou até que a alimentagéo seja removida do sistema de corte. Quando o modo de ajuste manual
¢ ativado, a configuragdo do processo mantém as configuragées de compensagéo e as define quando o
modo de ajuste manual é usado.

Para ver descrigdes de comandos de compensacgao e os limites permitidos para cada configuragao
ajustavel, consulte o CNC Communication Protocol for the XPR Cutting System (Protocolo de
comunicacdo do CNC para o sistema de corte XPR) (10085793).

Tabelas de corte

Uma tabela de corte contém parametros necessarios para obter os melhores resultados em seu processo
de corte com materiais e espessuras especiais.

As tabelas de corte eletronicas estao disponiveis na tela de tabelas de corte do CNC ou da interface da
web da XPR. Para obter informacdes sobre como encontrar as tabelas de corte eletronicos, consulte o
manual de instrugdes fornecido com o seu CNC. Sempre use esses graficos de corte eletronicos para
obter informagdes completas e precisas sobre a selegdo de processos.

% As tabelas de corte estao disponiveis no XPR Cut Charts Instruction
Manual (Manual de instru¢ées de tabelas de corte da XPR) (809830).

Se as configuragdes padrao de ID do processo néo forem satisfatdrias para sua aplicagéo, use os
graficos de corte para ajudar na selegdo do processo.

Os resultados que vocé deseja de um processo podem ajuda-lo a selecionar o processo correto. Em
algumas condigoes, a qualidade do corte é importante. Em outras condi¢bes, a velocidade é importante.
Frequentemente, a melhor escolha equilibra velocidade e qualidade. As configuragdes pré-programadas
que vém com uma ID de processo equilibram qualidade e velocidade com o uso de consumiveis de uso
moderado.

Espessura principal do processo (PCT)

O gréfico de corte para cada processo de corte contém uma gama de espessuras possiveis.
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Os engenheiros de processo forneceram parametros de corte para uma faixa ideal de espessuras
(categoria de processo 1 para XPR). Essa faixa ideal ¢ conhecida como Espessura principal do processo
(PCT). As espessuras que sdo maiores ou menores do que PCT fornecem resultados que tém um
equilibrio diferente em termos de qualidade de corte, velocidade de corte e capacidade de perfuragao.

Categorias do processo

As tabelas de corte tém cinco categorias de processo. Cada categoria tem um numero de categoria de
processo exclusivo (1 a 5) que identifica o desempenho possivel quando vocé seleciona esse processo.

O numero da categoria do processo que vocé seleciona altera a forma como a qualidade e a velocidade
de corte sdo equilibradas. Para obter os melhores resultados, a Hypertherm recomenda que vocé
selecione o numero 1 da categoria de processo sempre que possivel. A Categoria 1 representa uma
espessura otimizada (ou PCT) para o processo de corte com o melhor equilibrio geral entre qualidade de
corte e velocidade de corte.

Essas tabelas identificam os possiveis resultados com diferentes numeros de categoria de processo.
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Tabela 32 - Opgodes de processo e resultados possiveis para ago-carbono

Operagdo

Nuamero da cate-
goria do processo

Condicao da cate-
goria do processo

Descricao da categoria

Qualidade

Velocidade

Categoria 1

PCT

= O processo equilibra melhor a
velocidade e a qualidade do corte.

O processo é otimizado para essa
espessura.

Os cortes frequentemente nao

apresentam impurezas.

Muito boa

Muito boa

Categoria 2

Mais espesso
que PCT

O processo € uma boa opgao
quando a qualidade da borda é mais

importante do que a velocidade.

E possivel que haja escoria de baixa

velocidade.

Muito boa

a excelente

Menor

Categoria 3

Mais fino que PCT

O processo é uma boa opgao quando
a velocidade é mais importante do

que a qualidade da borda.

Os cortes frequentemente nao

apresentam impurezas.

Menor

Maior

Categoria 4

Partida pela borda na
maioria dos processos

Inicio da borda para a maioria dos
processos

E possivel a formagéo de escoria

espessa e de baixa velocidade.

Boa

Baixa

Categoria 5

Separagéo

Essa é a espessura maxima para

©8Ses processos.

E necessario um inicio pela borda.

As velocidades de corte podem ser

muito lentas.

A qualidade do corte pode ser

aspera.

E possivel obter muita escoria.

Técnicas de corte em metal espesso

podem ser necessarias.

Existe o risco de que as tensdes
necessarias para o corte de
separagéo possam impedir que

o sistema opere em um ciclo de
trabalho de 100% com intervalos de

corte prolongados.

Muito baixa

Muito baixa

AN

Em geral, a Hypertherm recomenda processos de correntes menores

para obter a melhor qualidade de corte, e processos de maior corrente
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para obter o melhor corte isento de escoria. Quando a velocidade for
mais importante do que a qualidade, use um processo de amperagem
mais alta. Para obter orientagbes sobre a selecédo do processo, consulte
XPR Cut Charts Instruction Manual (Manual de instrucées de tabelas de
corte da XPR) (809830).
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Tabela 33 - Opcodes de processo e possiveis resultados para materiais ndo ferrosos

Operagdo

Numero da cate-
goria do processo

Condicao da cate-
goria do processo

Descricao da categoria

Qualidade

Velocidade

Categoria 1

PCT

= Quando possivel, selecione a
Categoria 1 para obter a melhor
qualidade e velocidade de borda, com

0 minimo de impurezas.

O processo é otimizado para essa

espessura.

Os cortes frequentemente nao

apresentam impurezas.

Muito boa

a excelente

Muito boa

Categoria 2

Mais espesso
que PCT

Na maioria das condigoes, é possivel
obter bordas de corte quadradas com

bordas superiores afiadas.

E possivel obter uma cor de borda

mais escura com o ago inoxidavel.

E possivel que haja alguma escoria.

Boa a
muito boa

Menor

Categoria 3

Mais fino que PCT

Selecione a Categoria 3 quando a
velocidade for mais importante do que

a qualidade da borda.

E possivel que haja alguma escoria.

Menor

Maior

Categoria 4

Apenas par-
tida pela borda

E necessario um inicio pela borda.

E possivel obter uma cor de borda

mais escura com o ago inoxidavel.

E possivel que haja escoria espessa.

Boa

Baixa

Categoria 5

Separagéo

Essa é a espessura maxima para

€8Ses processos.

E necessario um inicio pela borda.

As velocidades de corte podem ser

muito lentas.

A qualidade do corte pode ser
aspera.

E possivel obter muita escoria.

Técnicas de corte em metal espesso

podem ser necessarias.

Existe o risco de que as tensdes
necessarias para o corte de
separagéo possam impedir que

o sistema opere em um ciclo de
trabalho de 100% com intervalos de
corte prolongados.

Muito baixa

Muito baixa
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S Em geral, a Hypertherm recomenda processos isentos de escoria. A

escoria ndo ferrosa nao é facil de remover. O sistema de corte a plasma
fornece esses processos de corte nédo ferrosos, mas os processos
disponiveis sdo diferentes para diferentes consoles de conexédo de gas:
Ar/ar, No/Ng, No/HoO, F5/Ny e gas de combustivel misto/N,. Para obter
orientagdes sobre a selecdo do processo, consulte XPR Cut Charts
Instruction Manual (Manual de instrucées de tabelas de corte da XPR)
(809830).

Consumiveis da tocha

O sistema de corte a plasma usa as mesmas pegas consumiveis para processos de posi¢ao
perpendicular (angulo de 90°) e processos de corte chanfrado.

Nao é necessario trocar os consumiveis quando vocé passa de um processo de posigdo perpendicular
para o corte chanfrado ou do corte chanfrado para um processo de posi¢do perpendicular. Também nao é
necessario manter dois conjuntos diferentes de consumiveis (perpendicular e chanfrado).

Para obter informagées sobre como selecionar consumiveis (incluindo nimeros de pegas) por tipo de
processo e metal e como instalar os consumiveis, consulte estas fontes:

B XPR Cut Charts Instruction Manual (Manual de instru¢ées dos gréficos de corte XPR) (809830)

B |nstalagdo dos consumiveis na pagina 152

Exemplos de configuracées para consumiveis

Consumiveis desgastados ou danificados podem ter um efeito negativo na qualidade do corte.

No minimo, examine os consumiveis instalados uma vez por dia antes da operagéo do sistema. Para obter
informagdes sobre como fazer isso, consulte Examinar as pegas de consumiveis na pagina 282.

Configuracoes de exemplo para processos ferrosos (aco-
carbono)

Use esses conjuntos de consumiveis para cortar materiais ferrosos. O ago-carbono ¢ um exemplo de
metal ferroso.

Aco-carbono - 30 A - 0,/0,

Figura 59 - Consumiveis de ago-carbono 30 A
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Figura 59 - Consumiveis de ago-carbono 30 A (continuagéo)

420228

420200 420619

1 Capa de protegao
Blindagem 1

3 Capa do bico

4 Bico

5  Distribuidor de gas !
6 Eletrodo

7 Tubo de agua

(3] o (5] (6 (7
-—— ——@_ JEo——D)
420407
420365 420225 420620 420222 420368

1 O numero de pega inferior € apenas para corte de espelho.

Aco-carbono-50A - O,/ar

Figura

(2]

420237
420200 420767

1 Capa de protegao
Blindagem

3 Capa do bico

4 Bico

5  Distribuidor de gas 1
6 Eletrodo

7 Tubo de agua

60 - Consumiveis de aco doce 50 A

420233
420365 420234 490768 420231 420368

1 O numero de pega inferior é apenas para corte de espelho.
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Aco-carbono—-80A, 130A, 170A, 220A, e 300A — O,/Ar

Figura 61 - Consumiveis de ago doce 80 A — 300 A

) — 2 D)

oA . -——E T
| “<» 7 | ) -
! |
N : 420242 420240
ARLRA ! 420246 i at ) ! 420607 i
| 420605 | A\ | !
" ! el 1
N ! i J/ | ! i 420368
my |
420200 1a0A !___ _—i 420365 i_ T “___@:[m_i
| ' H i
420242
i 420955 ! | 420252 prrgecs 420249 !
' 420608 | ! |
| i ! i
i - ! |
oA - - F —g -
| | |
| | 420260 |
420513 | 1 420261 420609 420258 |
420616 | ! i
| | |
|
=

S
—!_________|

|

[ |

]

]
| 420270 | 420406 420276
| 420273 \ 420594
420269 |
| i
| |
300A —- - - -
420491 420279
420615

1 Capa de protegao
Blindagem !

3 Capa do bico

4 Bico

5 Distribuidor de gas !
6 Eletrodo

7 Tubo de agua

1 O numero de pega inferior é apenas para corte de espelho.

Configuracoes de exemplo para processo nao ferroso (aco
inoxidavel e aluminio)

Use esses conjuntos de consumiveis para cortar materiais néo ferrosos. O ago inoxidavel e o aluminio séo
exemplos de metais nao ferrosos.
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Nao ferroso— 40 A — N,/N, e Ar/Ar

Figura 62 - Consumiveis 40 A nao ferrosos

o (2] (3] (4] (5] 0o (7

r= [}

| 420204 |

ﬂmj}‘i Ny/Ny !

i 1

|

420291 420314 | !

420200 420624 420365 420288 400598 - @__IJJ5)r- 420368

420294
Air/Air

1 Capa de protegao

Blindagem 1

3 Capa do bico

4 Bico

5 Distribuidor de gas '
6 Eletrodo

7 Tubo de agua

1 O numero de pega inferior é apenas para corte de espelho.

Nio ferroso— 60 A —=F5/N,, No/N,, No/H,0, e Ar/Ar

F5/Ng e No /HoO podem ser usados somente com consoles de conexdo de gas VWI e OptiMix.

Figura 63 - Consumiveis 60 A nao ferrosos
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Figura 63 - Consumiveis 60 A n&o ferrosos (continuagéo)

o (2] (3 0 (5] (6 (7]
<} A e
]
| 420309 | | 420207 | | 420303 |
| 420603 | | FB/N, | F5/N, |
PN, L NN, b N N e D)
IRV | i | |
]
! | 420365 | ! i | 420368
420200 ! ! i | . i
- ) RN Y] 28
| | 1 i l 1
| 420300 | | 420206 | 420303 |
| 420593 | No/HO | No/H,O |
1 1 ! | 1 1
| | | | | |
| i ! | | |
g B - R o5
420309 420297 420294
Air/Air Air/Air Air/Air

1 Capa de protegao

Blindagem !

3 Capa do bico

4 Bico

S Distribuidor de gas
6 Eletrodo

7 Tubo de agua

1 O numero de pega inferior € apenas para corte de espelho.

Nao ferroso—- 80 A —=F5/N,, No/N,, N,/H,0, Ar/Ar

F5/Ng e No /HoO podem ser usados somente com consoles de conexdo de gas VWI e OptiMix.

Figura 64 - Consumiveis 80 A no ferrosos
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Figura 64 - Consumiveis 80 A n&o ferrosos (continuagéo)

o (2 (3 (4 (5 (6 o
- - r'{DD))DF'i <31
! ! i i i !
| 420309 | | 420306 | 420303 |
| 420603 | | Fe/N, | | FBIN, |
4 PN =__1 NyN, L 4 No/N, )
BTN ==l B ;
| | | 420323 | 420368
420200 | | 420365 | 420604 | |
- - i—-@)))mq o) iy
| I i i i |
| 420300 | i 420290 | 420303 |
| 420503 | I NyH,0 | I Ny/H,0 |
| N2/HQO ! i i i 1
| | | | | |
i | | | | i
i | | | | i
. . '-ﬁQ})D)i)iiF-' ) i
420309 420306 420294
Air/Air Air/Air Air/Air

1 Capa de protegao
Blindagem !

3 Capado bico

4 Bico

5 Distribuidor de gas '
6 Eletrodo

7 Tubo de agua

1 O numero de pega inferior é apenas para corte de espelho.

Nao ferrosos — 130 A — Ny/N,, Mistura/N,, N, /H,O

F5/Ny e No /HoO podem ser usados somente com consoles de conexdo de gas VWI e OptiMix. Mix/No
pode ser usado somente com consoles de conexdo de OptiMix gas.

Figura 65 - Consumiveis 130 A nio ferrosos

XPR300® Manual de instrugbes 809487 263



Operagao

6

7

Figura 65 - Consumiveis 130 A nio ferrosos (continuagéo)

420200

420318
420597
HQ‘AI"Nz/NQ

420469
420595
No/H,O

Capa de protegao
Blindagem !

Capa do bico

Bico

Distribuidor de gas
Eletrodo

Tubo de agua

(3] 0
=t
420315
420365
F5/N,
No/N,

1 O numero de pega inferior é apenas para corte de espelho.

(5] (6] (7]
___QD))___1
420314
420598
No/Nj —@:szj—ﬂ:ﬁlj
420356 420368

420323
420604
Hg'Ar'NQ/Ng

Nao ferroso — 170 A — N,/N,, Mistura/N,, No/H,0, Ar/Ar

Ns /HoO s6 pode ser usado com os consoles de conexdo de gas VWI e OptiMix. Mix/Ny pode ser usado

somente com consoles de conexdo de OptiMix gas.

Figura 66 - Consumiveis 170 A n&o ferrosos
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Figura 66 - Consumiveis 170 A néo ferrosos (continuagéo)
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Capa de protegédo
Blindagem 1

Capa do bico

Bico

Distribuidor de gas !
Eletrodo

Tubo de agua

1 O numero de pega inferior € apenas para corte de espelho.

Nao ferroso — 300 A — N,/N,, Mix/N,, N,/H,0

Ny /HoO so6 pode ser usado com os consoles VWI e OptiMix. O Mix/Ny pode ser usado com OptiMix

consoles.

Figura 67 - Consumiveis 300 A nao ferrosos
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Figura 67 - Consumiveis 300 A nio ferrosos (continuagéo)

(1] (2] (3] (4] (6 (7
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NQ/NQ i — | !
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- - L__m__l
420323
420475 420604
420622 No/H,O
No/H,O

1 Capa de protegao
Blindagem !

3 Capado bico

4 Bico

5 Distribuidor de gas '
6 Eletrodo

7 Tubo de agua

1 O numero de pega inferior é apenas para corte de espelho.

Recomendacoes para a vida util maxima dos
consumiveis

Os consumiveis sdo as pegas da tocha que se desgastam com o uso. Os consumiveis que estédo perto do
fim da vida util podem ter um efeito negativo na qualidade e no desempenho do corte.

B As configuragdes do processo LongLife® podem manter a erosdo na supetrficie do emissor dos
eletrodos em um nivel minimo. As etapas a seguir ocorrem automaticamente com a protecdo do
eletrodo LongLife:

8  Um aumento automatico do fluxo de gas e de corrente no inicio de um corte
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0 Uma redugéo automatica do fluxo de gas e de corrente no final de um corte

B Para obter todos os beneficios do Hypertherm LongLife e do, Tecnologia de resposta a arco™ ndo
dispare a tocha para o ar.

% E permitido iniciar um corte na borda da peca de trabalho.
Entretanto, sempre que possivel, inicie e pare os cortes na superficie
da pecga de trabalho.

B Use as configuragdes de perfuragdo no banco de dados da tabela de corte.

B  Quando possivel, ndo corte metais magnéticos ou que possam se tornar magnéticos facilmente. Por
exemplo, ndo corte chapas de blindagem com alto teor de niquel.

B Para usufruir todos os beneficios da protegdo automatica contra erros de redugéo gradual
Hypertherm, selecione processos com velocidades de corte de 3.560 mm/min (140 in/min) ou menos.
Consulte Protegao automatica contra erro de redugéo gradual na pagina 268.

B Para reduzir ao minimo o risco de falha catastrofica de uma pega consumivel quando as velocidades
de corte forem superiores a 3.560 mm/min (140 pol/min), siga sempre estas etapas ao cortar:

O  Diminua a velocidade de corte quando o fim do corte estiver préximo.

80  Programe o movimento da tocha dentro da area de recorte da pega de trabalho.

% Quando possivel, use um corte em cadeia para que o caminho do
movimento da tocha va diretamente de uma parte cortada para
a proxima. Esse tipo de corte diminui a quantidade de partidas e
paradas do arco de plasma no corte de varias pegas, o que pode
causar danos aos eletrodos.

Arc Response Technology

A Tecnologia de resposta a arco permite que o sistema de corte a plasma se adapte a problemas na tocha
que podem causar diminui¢gdo da vida util do consumivel ou possiveis danos a tocha.

Um ou mais choppers na alimentagéo de plasma monitoram a corrente e a carga de tensdo do arco em
intervalos de 33 microssegundos (80 kHz). Essa varredura ajuda o sistema a encontrar e se adaptar
quase imediatamente a possiveis problemas na tocha durante o corte.

Protecao automatica da tocha

Quando os consumiveis sofrem uma falha catastrofica (ou explodem) em configuragées de alta corrente,
podem ocorrer danos a tocha. Esse dano a tocha pode ocorrer devido ao arco de plasma ou ao cobre ou
latdo fundido que entra nos caminhos do liquido refrigerante da tocha.
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A protegéo automatica da tocha ocorre a 220 A, 300 A e 460 A. Em correntes mais baixas, a tocha
¢ protegida pelo algoritmo de protegdo de erro de redugdo gradual automatica. Consulte Protegao
automatica contra erro de reducgao gradual na pagina 268.

Se ocorrer uma falha catastrofica nos consumiveis, o chopper ou choppers na fonte de energia plasma
podem encontrar o problema nas partidas através do EMI ou da assinatura de ruido ou da corrente que
esta sendo fornecida a tocha. O chopper se adapta rapidamente para interromper o sistema de corte e
evitar danos a tocha. O eletrodo sofrera uma falha catastréfica (estouro) e pode haver possiveis danos a
outros consumiveis, mas ndo ocorrerdo danos catastroficos a tocha.

Protecao automatica contra erro de reducao gradual

No caso da tecnologia LongLife, uma parada controlada da corrente e da pressdo do gas é necessaria
para proteger a vida util do eletrodo nos processos de corte de ago doce. Uma falha na conclusao do
corte da peca de trabalho ¢ a causa da maioria das paradas ndo controladas (erros de rampa de fim de
arco).

A falha em concluir o corte na pecga de trabalho faz com que o arco de plasma se estenda demais e, em
seguida, se solte (quebre) em um erro de rampa de fim de arco, o que pode diminuir rapidamente a vida
util do consumivel. Estas sdo causas comuns para um erro de rampa de fim de arco:

B Sajdas de orificios incorretas

B Corte da borda da peca de trabalho

O sistema de corte pode detectar um erro de rampa de fim de arco antes que o arco se solte (quebre)

e pode se ajustar rapidamente para fazer uma parada controlada da corrente e da pressdo do gas. Esse
tipo de parada controlada pode ajudar muito a aumentar a vida util do eletrodo, especialmente quando as
velocidades de corte séo inferiores a 3.560 mm/min (140 pol/min).
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Visao geral da manutencao do sistema de corte

Os sistemas de corte Hypertherm podem operar em condigdes adversas por muitos anos. Para obter um
desempenho satisfatério do sistema de corte, reduzir os custos operacionais e prolongar a vida util do
sistema de corte, é importante realizar todos os procedimentos de manutencéo dentro do prazo.

O Programa de Manutencéo Preventiva (PMP) explica como realizar tarefas de manutengéo preventiva. O
PMP ¢ dividido em duas partes: um cronograma de limpeza e inspegao e um cronograma de substituigao
de componentes.

Se tiver duvidas sobre a manutengéo do seu sistema de corte, fale com o fornecedor da maquina de
corte ou com a equipe regional de Servigo Técnico da Hypertherm . Vocé pode encontrar informagdes de
contato de cada escritorio regional em www.hypertherm.com na pagina "Contact us".

Referéncias para manutencao do sistema de corte

B Para obter instrugdes sobre manutengéo preventiva (como, por exemplo, tarefas semanais, mensais
e anuais), consulte o XPR Preventative Maintenance Program (PMP) Instruction Manual (Manual de
Instrugées do Programa de Manutencdo Preventiva (PMP) da XPR) (809490).

B Para ver as recomendacdes sobre como diagnosticar e localizar problemas no desempenho, consulte
Diagnostics and Troubleshooting (Diagndstico e solugdo de problemas).

B Para obter desenhos de PCB e localizagdes de LED, faga referéncia a Diagrama da PCB de
distribuicao de energia da fonte de alimentagéo de plasma (141425) na pagina 426.
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Remova a alimentacao do sistema de corte

E necessario remover a energia do sistema de corte para muitos procedimentos.

A\ ADVERTENCIA

- ® RISCO DE MORTE DEVIDO A CHOQUE ELETRICO

? Se a chave de desligamento da linha néo estiver na posigao
desligada (OFF), vocé pode sofrer um choque elétrico sério. O

choque elétrico pode causar lesdes ou matar.

A — R
‘ A chave de desconexao da linha deve estar na posigéo desligada
(OFF) antes de conectar o cabo de alimentacéo ao sistema de
corte. Ela deve PERMANECER na posigao desligada (OFF) até
que todas as etapas de instalagédo estejam concluidas. Nos EUA,
use um procedimento de segurancga de trabalhos elétricos (bloqueio
e identificacéo) até que a instalacdo seja concluida. Em outros
paises, siga os procedimentos nacionais e regionais de seguranga
apropriados. Consulte o Safety and Compliance Manual (Manual de
Seguranca e de Conformidade) (80669C) para mais informagdes de
seguranga.

4\ ADVERTENCIA

RISCO DE MORTE DEVIDO A CHOQUE ELETRICO

A fonte de alimentagao de plasma contém tensdes elétricas perigosas que
podem causar lesées ou matar. Mesmo se a fonte de alimentagéo de plasma
estiver desligada (OFF), vocé pode sofrer um choque elétrico sério se a fonte de
alimentagéo a plasma permanecer conectada a uma tomada elétrica.

\f

Tenha muito cuidado ao executar tarefas de diagnodstico ou manutengdo quando
a fonte de alimentagéo de plasma continuar conectada a alimentagéo elétrica,

e a tampa externa ou os painéis tiverem sido removidos. Qualquer trabalho que
exija a remogéo da tampa externa ou dos painéis da fonte de alimentagdo de
plasma deve ser realizado por um técnico qualificado. Consulte o Safety and
Compliance Manual (Manual de Seguranca e de Conformidade) (80669C) para
mais informagdes de seguranga.
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A\ ADVERTENCIA

® O MOVIMENTO DA MAQUINA PODE CAUSAR FERIMENTOS

AQ O usuario final e o fornecedor da maquina de corte sao responsaveis pela
-ﬁx protecdo contra o perigo de pegas em movimento deste sistema de corte.
Leia e siga o manual de instrugdes fornecido pelo fornecedor da maquina de
corte. Consulte o Safety and Compliance Manual (Manual de Seguranca e de

Conformidade) (80669C) para mais informagdes de seguranca.

Antes de Iniciar: Antes de desligar a energia do sistema de corte, pode ser util mover a tocha para a borda
da mesa de corte e levantar o suporte motorizado da tocha para o ponto mais alto. Isso lhe da acesso
mais facil a tocha e as pegas consumiveis.

1. Coloque a chave de desligamento da linha na posi¢éo desligada (OFF).

2. Se o sistema de corte nédo estiver conectado diretamente por cabo, desconecte a alimentagéo
principal da tomada.

Se o sistema de corte estiver conectado diretamente por cabo, vocé ndo pode desconectar a
alimentagéo principal da tomada.

Mesmo que vocé remova a alimentagéo do sistema de corte, ainda podera sofrer um choque elétrico
grave se a fonte de alimentagéo de plasma permanecer conectada a uma fonte de energia elétrica.
Tome muito cuidado durante a manutencgéo e reparos quando o sistema de corte estiver conectado a
eletricidade.

3. Certifique-se de que o indicador de energia LED néao esteja aceso na fonte de alimentagao de plasma
e no resfriador, se aplicavel, no console de conexdo de gas e no console de conexéo da tocha.

Cronograma de limpeza e inspecao para manutencao
preventiva

O cronograma de limpeza e inspegéo dos sistemas de corte a plasma mostra os intervalos das tarefas de
manutengao preventiva.

Normalmente, os operadores podem realizar as tarefas de limpeza e inspegéo nos intervalos de um dia e
uma semana. O pessoal qualificado deve realizar as tarefas de limpeza e inspegéo nos intervalos de um
més, seis meses e um ano.
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Tabela 34 - Exemplo de lista de verificagdo de tarefas de ins-
pecdo, manutencgao preventiva e limpeza

Tarefa de manutencao Dia Semana Meés 6 meses
Fazer um teste das pressoes de entrada X

Examine os reguladores de gas X

Examine o regulador da agua de protegéo (se for o caso) X

Examine o filtro de ar X

Examinar as conexdes entre os componentes do sistema X

Examinar o nivel e a condigdo do liquido refrigerante X

Examinar o tubo de agua e a tocha X

Examinar as pegas de consumiveis X

Examine o receptaculo da tocha X

Examine o cabo da tocha X

Fazer um teste de vazamento de gas X

Fazer a verificagdo semanal do liquido refrigerante (medigoes X

do fluxo do liquido refrigerante)

Limpar as superficies internas dos componentes do sistema X
Examinar os contatores X
Examine os relés X
Examinar as conexdes da linha de gas para verificar se ha X
vazamentos

Examinar as conexdes de terra X
Examinar a conexdo entre a mesa e a pega de trabalho X
Faca a manutengéo do sistema refrigerante X

Tarefas para intervalos de um dia

Fazer um teste das pressoes de entrada

Enquanto o gas flui, faga um teste das pressées do gas nos modos de pré-fluxo, fluxo de corte e fluxo de

perfuragédo para verificar se a pressdo do gas de entrada esta em uma faixa que atenda aos requisitos de

pressdo de entrada do seu sistema de corte.
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Antes de Iniciar: Certifique-se de que o sistema de corte esteja preparado para operagdo enquanto o gas

estiver fluindo.

1. Use atela CNC ou Gas System na interface da Web XPR para ver as medigdes mais atuais da

pressédo do gas.

Para obter informagdes sobre como ver as pressdes de gas em seu CNC, consulte o manual de

instrugdes que acompanha o CNC. Para obter informagdes sobre como ver as pressdes de gas na

interface da Web XPR, consulte o manual de instrugdes que acompanha o sistema de corte.

2. Se a pressao do gas estiver muito alta ou muito baixa, use os reguladores para ajustar a presséo para

a faixa correta.

Tabela 35 -

Requisitos de qualidade, pressédo e vazao do gas

Gas

Qualidade

Pressao de entrada do
sistema (durante o fluxo

de gas 1)

Faixa de fluxo

O, (oxigénio)

99,5% de pureza, limpo,

seco e sem oleo

Core, CorePlus, VWI:
7,5 bar £ 0,4

OptiMix: 7,9 bar £ 0,4

71 slpm (150 scfh)

N, (nitrogénio)

99,99% de pureza, limpo,

seco e sem oleo

Core, CorePlus, VWI:
7,5 bar £ 0,4

OptiMix: 8,3 bar + 0,4

181 slpm (380 scfh)

seco e sem oleo

Ar2 Limpo, seco e sem dleo de Core, CorePlus, VWI: 118 slpm (250 scfh)
acordo com a 8573-1:2010 | 7,5 bar £ 0,4
Classe 1.4.2 o
OptiMix: 7,9 bar + 0,4
H, (hidrogénio) 99,995% de pureza OptiMix: 8,3 bar + 0,4 50 slpm (105 scfh)
Ar (argbnio) 99,99% de pureza, limpo, CorePlus, VWI: 7,5 bar * 118 slpm (250 scfh) 3

0,4

OptiMix: 8,3 bar + 0,4

F5 (95% nitrogénio, 5%
hidrogénio)

99,98% de pureza

VWI: 7,5 bar £ 0,4

OptiMix: 7,9 bar + 0,4

40 slpm (85 scfh)

1 Quando n@o houver fluxo de gas, certifique-se de que a pressdo na conexdo de entrada de gas seja inferior a 8,6 bar (125 psi) para

evitar alertas no sistema

2  Os compressores de ar devem estar livre de 6leo antes de fornecer ar ao sistema de corte.

3  Faixa de fluxo durante a marcagédo com argonio e assisténcia com argonio.
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Examinar os reguladores de gas

Antes de interromper a operagédo do sistema, examine os reguladores dos gases de suprimento para
certificar-se de que as pressoes e as taxas de fluxo estejam corretas. Ajuste os reguladores dos gases de

suprimento, se necessario.

1. Certifique-se de que as pressdes de gas e as taxas de fluxo estejam dentro da faixa recomendada.

Consulte Tabela 35 na pagina 2783.

2. Ajuste os reguladores dos gases de suprimento, se necessario.

Examinar o regulador da agua de protecao (se aplicavel)

Antes de cortar a operagdo do sistema, examine o regulador no suprimento de agua de protegéo para
garantir que a presséo e a taxa de fluxo estejam corretas. Ajuste o regulador do suprimento de agua, se

necessario.

1. Veja se a presséo da agua e a faixa de fluxo estdo dentro da faixa recomendada.

Tabela 36 - Requisitos de qualidade, presséao e fluxo para agua de protecéo

Qualidade '

Pressao minima e
maxima

Faixa de fluxo exigida

A agua deionizada ndo é recomendada para uso como

agua de protecgéo.

A agua desionizada reagira com os componentes de cobre
no sistema e resultara em redugéo da vida util dos compo-

nentes e consumiveis.

A Hypertherm recomenda que vocé entre em contato com
um especialista em qualidade da agua para obter orienta-

gao.

Minimo de 2,76 bar

Maximo de 8,27 bar

35 L/h

1 A agua que nao atender as especificagdes minimas de pureza podera causar depositos indesejados no bico e na protegédo da tocha.

Os sedimentos podem alterar a vazéo de agua e produzir um arco instavel.

2. Ajuste o regulador do suprimento de agua, se necessario.

O regulador no console de conexdo de gas ndo pode ser ajustado.

Para obter mais informagdes sobre os requisitos de agua de protegéo, consulte o manual de

instrugdes que acompanha o sistema de corte.
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Examinar o filtro de ar

B Examine o filtro de ar no console de conexdo de gas quanto a contaminagao.

Se detectar a presencga de umidade Substitua o filtro.

de poeira ou pequenas particulas, !

Se vocé encontrar uma quantidade pequena ou moderada Use ar comprimido ou sucgéo para limpar o filtro de ar.

Se vocé encontrar uma grande quantidade de poeira ou Substitua o filtro de ar.

particulas grandes '

1 consulte Figura 68 na pagina 275 para obter um exemplo.

Figura 68 - Filtro de ar contaminado

1 Uma quantidade moderada de contaminagéo sélida

2 Uma grande quantidade de contaminagéo sélida

Examinar as conexdes entre os componentes do sistema

1. Examine todas as mangueiras, cabos e condutores quanto a essas condigoes:
a. Raspdes, cortes ou buracos
b. Derramamento de produtos quimicos ou queimaduras

c. Torgbdes ou dobras

2. Substitua a mangueira, o cabo ou o condutor se encontrar sinais de danos ou dobras e curvas.

o Consulte a lista de pegas no manual de instrugdes que acompanha o
sistema de corte.

3. Examine todas as conexdes que ligam as mangueiras, cabos e fios:

Se vocé encontrar cone- Aperte as conexdes soltas, mas ndo as aperte demais.

xdes soltas
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Se vocé encontrar sinais de | Obtenha uma mangueira, um cabo ou um condutor de reposigao em Hypertherm.
danos ou desgaste exces-

sivo

Conexdes individuais para mangueiras, cabos e fios externos nao
sdo substituiveis. Se vocé encontrar um problema com uma conexao
integrada, devera substituir toda a mangueira, o cabo ou o condutor
gue vem com a conexéo integrada.

4. Certifique-se de que as mangueiras, os cabos e os condutores néo se torgam ou dobrem durante a
operagéo do sistema e o movimento da tocha. Coloque as mangueiras, os cabos e os condutores em
posicoes diferentes, se necessario.

Verifique a condicao e o nivel do liquido refrigerante

Examine a condicéo e o nivel do liquido refrigerante no sistema de corte a plasma. Trocar o liquido
refrigerante contaminado. Adicione liquido refrigerante se o nivel estiver baixo.

1. Remova a tampa da entrada do reservatorio na parte superior da fonte de alimentagéo de plasma.

2. Examine o reservatorio internamente quanto a contaminagéo do liquido refrigerante.

Se encontrar qualquer contaminagéo: Troque todo o liquido refrigerante

% Consulte Retire o liquido refrigerante velho do
sistema na pagina 295.

Se nao houver contaminagdo Prossiga para a préxima etapa.

3. Se o liquido refrigerante estiver abaixo da base da entrada, adicione liquido refrigerante ao reservatoério
até que o liquido refrigerante esteja na base da entrada.

276 809487 Manual de instrugées XPR300®




Manutengao

4\ CUIDADO

PISO MOLHADO

A Se vocé colocar muito liquido refrigerante no reservatorio, ele podera derramar
no piso. O liquido refrigerante pode fazer com que o piso fique escorregadio.

Tenha cuidado para nédo colocar muito liquido refrigerante no reservatorio.

4. |Instale a tampa na entrada do reservatorio.

Manutencao da tocha e pecas consumiveis

Remover a tocha e as pecas consumiveis

Pode ser necessario remover a tocha e as pegas consumiveis para substituicdo, manutencao ou solugao
de problemas.

A\ ADVERTENCIA

O CHOQUE ELETRICO PODE MATAR

Desligue a alimentagéo elétrica antes de realizar a instalagdo ou
manutencédo. A chave de desconexéo da linha deve PERMANECER
na posicao desligada (OFF) até que todas as etapas de instalagéo
ou manutengéo sejam concluidas. Consulte o Safety and
Compliance Manual (Manual de Seguranca e de Conformidade)
(80669C) para mais informagoes de seguranca.
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A\ ADVERTENCIA

PECAS QUENTES PODEM CAUSAR QUEIMADURAS GRAVES

79 Deixe a temperatura da fonte de alimentagdo de plasma diminuir antes de fazer
il _
qualquer manutengéo.

AVISO

UM ELETRODO SOLTO OU APERTADO DEMAIS PODE CAUSAR DANOS A TOCHA
Se vocé néo instalar e apertar corretamente o eletrodo, a tocha podera ser danificada.

E necessario uma ferramenta para instalar e apertar corretamente o eletrodo da tocha. Nao use as
maos. A Hypertherm recomenda apertar o eletrodo com um valor de torque de 2,3 N'-m - 2,8 N'm
(20 Ibf-in - 25 Ibf-in).

Remova a alimentagéo do sistema de corte:
a. Coloque a chave de desligamento da linha na posicao desligada (OFF).

b. Certifique-se de que o indicador de energia LED néo esteja aceso na fonte de alimentagéo de
plasma ou em outros componentes do sistema.

Solte a porca do acoplador da tocha para liberar a tocha do receptaculo da tocha.
A tocha e as pegas consumiveis podem estar quentes. Coloque luvas para evitar queimaduras.
Coloque a tocha e o receptaculo da tocha em uma superficie:

80  Limpo

0O  Seco

0  Sem dleo
Remova as pecgas de consumo conforme mostrado:
a. Use suas méos para puxar e torcer o distribuidor de gas.
b. Use a ferramenta de pegas consumiveis para girar o eletrodo no sentido anti-horario.

c. Segure a ferramenta com firmeza e puxe-a para fora para remover corretamente o eletrodo.
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5. Coloque as pegas consumiveis em uma superficie que seja:

80  Limpo
0O  Seco

O  Sem oleo

Examinar o tubo de agua e a tocha

Antes de Iniciar:

B Remova a alimentagdo do sistema de corte na pagina 270.

B Remover a tocha e as pegas consumiveis na pagina 147.

1. Remova o tubo de agua do corpo principal da tocha.
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1 Tubo de agua

2  Anel retentor

2. Examine o tubo de agua em busca de dobras e corroséo.

Se vocé encontrar dobras ou corroséo

Substitua o tubo de 4gua e va para a etapa 4 na pagina
280.

Se vocé nédo encontrar dobras ou corroséo

Prossiga para a préxima etapa.

3. Examine o anel retentor no tubo de agua.

Se vocé encontrar sinais de danos

Substitua o anel retentor.

N . . .
E Os kits de reconstrugéo da tocha estédo disponiveis
no site Hypertherm.

Se vocé nédo encontrar sinais de danos e o anel retentor

estiver seco

Aplique uma fina camada de lubrificante de silicone
(027055).

O anel retentor deve estar brilhante. O excesso
de lubrificante pode impedir o movimento do tubo
de agua. Remova o lubrificante indesejado, se
encontrado.

4. Examine o corpo principal da tocha e o isolador da tocha para ver se ha rachaduras.

Se vocé encontrar rachaduras

Substitua o corpo principal da tocha.

Se vocé ndo encontrar rachaduras

Prossiga para a préxima etapa.

280
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5. Examine o bocal e as superficies de acoplamento do eletrodo no corpo principal da tocha quanto a
danos ou corroséo.
Se vocé encontrar sinais de danos ou corrosdo Substitua o corpo principal da tocha.
Se vocé nédo encontrar sinais de danos ou corroséo Prossiga para a proxima etapa.
6. Limpe o corpo principal da tocha se ndo o tiver substituido durante a etapa 4 na pagina 280 ou se

achar que ele esta sujo:

a. Use uma toalha de papel limpa ou um pano que néo solte fiapos para limpar as superficies

internas e externas do corpo principal da tocha.

b. Use um cotonete para limpar as superficies internas que ndo séo faceis de tocar.

c. Certifique-se de nao deixar que as fibras fiquem nas superficies internas do corpo principal da

tocha.

d. Use ar comprimido para remover as particulas restantes do corpo principal da tocha.

7. Examine os anéis retentores no corpo principal da tocha.

Se vocé encontrar sinais de danos

Substitua o anel retentor.

AN . . .
é Os kits de reconstrugao da tocha estao disponiveis
no site Hypertherm.

Se vocé ndo encontrar sinais de danos e o anel retentor

estiver seco

Aplique uma fina camada de lubrificante de silicone
(027055).

AN .
E O anel retentor deve estar brilhante. O excesso de
lubrificante pode obstruir a vazdo de gas. Remova o
lubrificante indesejado, se encontrado.

Se o anel retentor tiver muito lubrificante

Use um pano limpo e sem fiapos para remover o lubrifi-

cante indesejado.
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8. Instale um tubo de agua na tocha.

Quando instalado corretamente, o tubo de agua pode ficar solto. Qualquer folga lateral sera eliminada
apos a instalagédo do eletrodo.

O que Fazer Depois: Examinar as pegas de consumiveis na pagina 282.

Examinar as pecas de consumiveis

Examine e limpe as pegas consumiveis do sistema de corte a plasma XPR , procure sinais de danos e a
lubrificacdo correta dos anéis de vedacgao. Substitua todas as pecas de consumo que apresentem sinais
de danos e certifique-se de que todos os componentes estejam limpos antes da montagem.

Antes de Iniciar:

B Remova a alimentagdo do sistema de corte na pagina 270

B Remover a tocha e as pegas consumiveis na pagina 147

1. Examine as pegas consumiveis para verificar se ha sinais de danos.
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Tabela 37 - Tarefas de inspecgéo de pecas consumiveis

Inspecionar

Procure por

O que fazer (se for o caso)

Capa do bocal

Erosédo
Fissuras
Superficies derretidas ou ausentes

Anéis retentores danificados

Substitua a capa do bocal.

Metal fundido preso

Se néo houver danos a tampa de pro-
tegdo, vocé podera remover o metal
fundido.

Se houver dano, substitua a capa do
bocal.

Anéis retentores secos

Aplique uma fina camada de lubrifi-
cante de silicone (027055) nos anéis

O-ring que estiverem secos.

Escudo

Um furo central que néo é circular

O-rings danificados

Substitua o bocal.

Anéis retentores com excesso de
lubrificante

Use um pano limpo e sem fiapos para
remover o lubrificante indesejado.

Anéis retentores secos

Aplique uma fina camada de lubrifi-
cante de silicone (027055) nos anéis

O-ring que estiverem secos.

Capa de protecao do bico

Danos

Qualidade de corte ruim apos a subs-
tituigdo de outros consumiveis

O-rings danificados

Substitua a capa do bico.

Anéis retentores secos

Aplique uma fina camada de lubrifi-
cante de silicone (027055) nos anéis

O-ring que estiverem secos.
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Tabela 37 - Tarefas de inspecéo de pegas consumiveis (continuagéo)

Inspecionar

Procure por

O que fazer (se for o caso)

Bico

Eroséao
Orificios de gas obstruidos
Um furo central que néo é circular

Anéis retentores danificados

Substitua o bico.

Anéis retentores com excesso de
lubrificante

Use um pano limpo e sem fiapos para
remover o lubrificante de silicone inde-
sejado.

Anéis retentores secos

Aplique uma fina camada de lubrifi-
cante de silicone (027055) nos anéis
O-ring que estiverem secos.

Distribuidor de gas

Lascas ou fissuras
Orificios de gas obstruidos

Anéis retentores danificados

Substitua o distribuidor de gas.

Sujeira ou detritos

Use ar comprimido para remover

sujeira ou detritos.

Substitua o anel de redemoinho se
encontrar sinais de danos.

Anéis retentores com excesso de
lubrificante

Use um pano limpo e sem fiapos para
remover o lubrificante de silicone inde-

sejado.

Anéis retentores secos

Aplique uma fina camada de lubrifi-
cante de silicone (027055) nos anéis

O-ring que estiverem secos.
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Tabela 37 - Tarefas de inspecéo de pegas consumiveis (continuagéo)

Inspecionar Procure por O que fazer (se for o caso)
Eletrodo Anéis retentores danificados Substitua o eletrodo. Use a ferramenta
de torque do eletrodo (429013) para
@:DID)E] apertar o eletrodo do modo correto.
Anéis retentores com excesso de Use um pano limpo e sem fiapos para
lubrificante remover o lubrificante indesejado.
Anéis retentores secos Aplique uma fina camada de lubrifi-

cante de silicone (027055) nos anéis
O-ring que estiverem secos.

Desgaste do emissor Substitua o eletrodo e o bocal. Use

) B . . a ferramenta de torque do eletrodo
Para orientagdes sobre como identi-
) i (429013) para apertar o eletrodo do
ficar desgaste no emissor, consulte
) modo correto.
Examinar o eletrodo quanto a des-

gaste do emissor na pagina 286.

Se um eletrodo precisar ser substituido devido ao desgaste do
emissor, sempre substitua o bico ao mesmo tempo que o
eletrodo. Use a ferramenta de torque do eletrodo (429013) para
apertar o eletrodo do modo correto.

2. Limpe os consumiveis que ndo precisam ser substituidos:
a. Use um pano limpo e sem fiapos para limpar as superficies interna e externa.
b. Use ar comprimido para remover detritos das superficies internas e externas.

A tampa de retengao do bico pode manter os detritos. Certifique-se de limpar completamente
a tampa de retengao.

c. Use agua limpa se decidir lavar os consumiveis com agua.

Use agua da torneira para lavar ou enxagua-los. Nunca use a agua da mesa de corte para
lavar os consumiveis. A dgua da mesa de corte contém contaminantes que podem causar
danos as pegas consumiveis.

3. Aplique uma fina camada de lubrificante de silicone (027055) em cada anel O-ring de todas as pecgas
consumiveis.

Os anéis de vedagao devem estar brilhantes. O excesso de lubrificante pode obstruir a vazéo de gas.
Se isso acontecer, retire o excesso de lubrificante.
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4. Instale os consumiveis na tocha conforme mostrado.

O que Fazer Depois: Examinar o receptaculo da tocha na pagina 289.

Examinar o eletrodo quanto a desgaste do emissor

O desgaste do emissor pode indicar o momento de trocar o eletrodo. Aumentar o numero de partidas e o
tempo de arco ligado pode causar o desgaste mais rapido do emissor. O desgaste do emissor pode fazer
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com que a qualidade do corte diminua. Seus requisitos de qualidade de corte indicardo quando substituir
o eletrodo.

Figura 69 - Exemplo de um novo eletrodo

1 Ponto de erosio do eletrodo
2 Emissor de hafnio

3 Face do eletrodo

Se um eletrodo precisar ser substituido devido ao desgaste do emissor,
sempre substitua o bico ao mesmo tempo que o eletrodo. Use a
ferramenta de torque do eletrodo (429013) para apertar o eletrodo do
modo correto.

Antes de Iniciar:

B Remova a alimentagdo do sistema de corte na pagina 270

B Remover a tocha e as pegas consumiveis na pagina 147
1. Examine o diametro do fosso do eletrodo para verificar essas condigdes:

a. Se o diametro se estender além do hafnio, substitua o eletrodo e o bico.
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b. Caso veja um ponto de erosédo assimétrico, com bordas asperas, e a face do eletrodo estiver
aspera, troque o eletrodo e o bico.

2. Use um medidor de profundidade do ponto de erosdo para medir a profundidade do ponto de erosao
no eletrodo.

Um medidor de profundidade do pogo esta disponivel em Hypertherm.

1 Ponto de erosdo do eletrodo

2 Medidor de profundidade do ponto de erosao

O eletrodo mostrado néo esta em escala.

3. Substitua o eletrodo e o bocal se a medigédo da profundidade do ponto de eroséo estiver fora dessas
diretrizes:
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Corrente Substitua o compri- Descricao

do ele- mento do ponto de ero-

trodo sio !

<130 A > 1 mm (0,04 pol.) Em geral, para eletrodos com menos de 130 A, substitua o eletrodo
quando a profundidade ponto de erosao for de 1 mm (0,04 pol.) ou mais.

>130Ae > 1,25 mm (0,05 pol.) Em geral, para eletrodos maiores ou iguais a 130 A e menores que 220

< 220A A, substitua o eletrodo quando a profundidade do ponto de eroséo for de
1,25 mm (0,05 pol.) ou mais.

>220A > 1,5 mm (0,06 pol.) Em geral, para eletrodos maiores ou iguais a 220 A, substitua o eletrodo
quando a profundidade do ponto de eroséo for de 1,5 mm (0,06 pol.) ou
mais.

1 Com base nos seus requisitos de qualidade de corte, pode ser necessario trocar seu eletrodo em um comprimento do ponto de erosédo

mais raso ou profundo que o mostrado nestas diretrizes.

Examinar o receptaculo da tocha

Danos no receptaculo da tocha, especialmente no anel retentor e no corpo do receptaculo, podem
diminuir o desempenho do sistema.

Antes de Iniciar:

B Remova a alimentagao do sistema de corte na pagina 270.

B Remover a tocha e as pegas consumiveis na pagina 147.

1. Examine o receptaculo da tocha.

Se vocé encontrar rachaduras no receptaculo da tocha Substitua o receptaculo da tocha. Consulte Instalar o con-

Junto do cabo da tocha no receptaculo da tocha no manual

de instrugdes que acompanha o sistema de corte.

Se vocé néo encontrar rachaduras no receptaculo da tocha | Prossiga para a proxima etapa.

2. Examine o anel retentor no receptaculo da tocha para verificar se ha cortes, cortes ou sinais de danos.
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Nao é necessario aplicar lubrificante no anel retentor do receptaculo
da tocha. O anel retentor no receptaculo da tocha serve apenas para
protegéo contra poeira.

3. Se houver danos ou desgaste excessivo, troque o anel retentor.
Os kits de reconstrugédo da tocha estdo podem ser obtidos do Hypertherm.

4. Use uma toalha de papel limpa ou um pano que nao solte fiapos para limpar as superficies internas e
externas do receptaculo da tocha.

5. Use um cotonete para limpar as superficies internas que néo séo faceis de tocar.
6. Certifique-se de ndo deixar que as fibras fiquem nas superficies internas do receptaculo da tocha.
7. Use ar comprimido para remover as particulas restantes do receptaculo da tocha.

O que Fazer Depois: Instalar a tocha no receptaculo da tocha na pagina 148.

Examinar o cabo da tocha

Examine o cabo da tocha para verificar se ha sinais de danos ou conexdes soltas. Certifique-se de que
o cabo da tocha obedega aos requisitos de raio de curvatura do manual de instrugdes que acompanha o
sistema de corte.

Antes de Iniciar:

B Remova a alimentagdo do sistema de corte na pagina 270.

B Remover a tocha e as pegas consumiveis na pagina 147.

1. Examine o cabo da tocha para verificar se ha dobras, rachaduras, cortes ou danos.
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2. Se encontrar esses problemas, substitua o cabo da tocha.
3. Retire o anel na extremidade da tocha do cabo da tocha:
a. Solte o grampo para mangueiras que segura o anel no lugar.

b. Puxe o anel, afastando-o da extremidade da tocha do conjunto do cabo da tocha.

4. Retire a luva isolante da tocha:
a. Use uma chave de boca para manter a tocha estavel.
b. Solte a luva isolante da tocha.
c. Puxe a luva isolante da tocha para fora da tocha.
Uma chave de boca esta incluida em todos os kits de pecas de
consumo. Consulte a /ista de pecas. A chave de boca ajuda a reduzir

o movimento da tocha quando vocé afrouxa ou aperta a luva de
montagem da tocha.

5. Certifique-se de que todas as conexdes entre a tocha e o cabo da tocha estejam firmes:

a. Se os conectores do arco piloto ou do cabo 6hmico nao estiverem apertados, use os dedos
para apertar as conexdes, mas ndo as aperte demais.

b. Se o conector da mangueira de retorno do liquido de arrefecimento nédo estiver apertado, use
duas chaves para apertar a porca com 16,3 N-m -19,0 N'-m (144 Ibf-in - 168 Ibf-in).
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c. Examine as conexdes de engate rapido das mangueiras da Linha de Plasma A, da Linha
de Plasma B, do suprimento de refrigerante e do gas de protecao para garantir que cada
mangueira esteja totalmente inserida e que a marca de insergdo nao esteja a vista.

Se essas conexdes ndo estiverem apertadas, empurre o conector com os dedos até que pare,

aproximadamente 13 mm (0,5 polegada). .
6. Como instalar a capa isolante da tocha:
a. Use uma chave inglesa para manter a tocha estavel.
b. Desloque a capa isolante da tocha em diregao a tocha.

c. Use suas maos para apertar a conexdo da capa isolante da tocha.

N3o aperte demais a luva isolante da tocha.

7. Coloque o anel na posigao correta na extremidade da tocha do cabo da tocha:
a. Desloque o anel em direcéo a extremidade da tocha do cabo da tocha completo.

b. Aperte o grampo para mangueiras que segura o anel no lugar.

8. Se vocé tiver um trilho de energia que suporte o cabo da tocha, procure por danos no cabo da tocha
ou conexdes soltas, que séo sinais de que o movimento do cabo da tocha é maior do que o requisito
de raio de curvatura de 152,5 mm (6 polegadas).
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9. Ajuste ou substitua o cabo da tocha, se necessario.

Manutencao do liquido refrigerante

Se o CNC alertar que o nivel do liquido refrigerante esta baixo, desligue a alimentagao do sistema de
corte e abastega novamente o reservatorio de liquido refrigerante imediatamente.

Para mais informagoes, consulte Solugédo de problemas de baixo fluxo de liquido refrigerante na pagina
364.

A\ ADVERTENCIA

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

O propileno glicol e o benzotriazol irritam a pele e os olhos, além de ser

prejudiciais ou fatais se ingeridos.

Se houver contato, enxague a pele ou os olhos com agua. Se ingerido, procure
um meédico imediatamente.

AVISO

LiQUIDO REFRIGERANTE EM NIiVEL BAIXO PODE DANIFICAR O SISTEMA DE CORTE
E A BOMBA DE LiQUIDO REFRIGERANTE

Ha um risco de danos sérios ao sistema de corte e também a bomba do liquido refrigerante se vocé
operar o sistema de corte quando estiver vazio ou com pouco liquido refrigerante. Se a sua bomba
do liquido refrigerante estiver danificada, pode ser necessario substituir a bomba.

Nunca opere o sistema de corte se vocé receber um aviso de baixo nivel do liquido refrigerante.
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AVISO

O ANTICONGELANTE AUTOMOTIVO PODE CAUSAR DANOS AO SISTEMA DE
REFRIGERACAO DA TOCHA

O anticongelante contém produtos quimicos que podem causar danos ao sistema de arrefecimento
da tocha.

Nunca use anticongelante automotivo como alternativa ao liquido refrigerante da Hypertherm.

AVISO

LiQUIDO REFRIGERANTE INCORRETO PODE DANIFICAR O SISTEMA DE CORTE

Consulte o Requisitos do liquido refrigerante na pagina 59 para saber o tipo correto de liquido
refrigerante a ser usado.

Substituicao do liquido refrigerante e sua importancia

Hypertherm recomenda que vocé substitua todo o liquido refrigerante pelo menos uma vez a cada
seis meses, como parte da manutengéo preventiva de rotina. Pode ser necessaria uma substituicdo
mais frequente devido a condigdes ambientais, contaminantes no liquido refrigerante ou cédigos de
diagnostico de problemas no liquido refrigerante.

Adicionar liquido refrigerante novo no reservatorio quando o nivel do liquido refrigerante estiver baixo nao
€ 0 mesmo que trocar todo o liquido refrigerante. Todo o liquido refrigerante deve ser removido para lavar
o sistema refrigerante.

Antes de reabastecer o sistema de corte com novo liquido refrigerante, consulte Retire o liquido
refrigerante velho do sistema na pagina 295.

O uso de liquido refrigerante velho pode diminuir o fluxo do liquido refrigerante, causando o aumento da
temperatura da tocha, o que reduz a vida util dos consumiveis.

Fazer uma estimativa do volume total do liquido refrigerante

Use esses calculos para fazer uma estimativa do volume total de refrigerante para seu sistema de corte a
plasma.

294 809487 Manual de instrugées XPR300®



Manutengao

O reservatorio do liquido refrigerante pode conter um maximo de 15,1 litros (4 galées americanos). Mas
quando o sistema de corte esta totalmente instalado, todo o sistema pode conter entre 22,7 litros e 45
litros (6 galées americanos a 12 galées americanos).

E necessario mais refrigerante para um sistema de corte com cabos longos do que para um sistema de
corte com cabos curtos.

B Faga uma estimativa do volume total do liquido refrigerante em litros.

Comprimento dos cabos (em metros) entre a )
Volume total estimado

26 + 0,2534 X fonte de alimentacéo a plasma e o console de = )
. , . (em litros)
conexao de gas para seu sistema de corte
B Faca uma estimativa do volume total em galées americanos.
Comprimento dos cabos (em pés) entre a Volume total estimado
6,8 + 0,0204 X fonte de alimentagédo de plasma e o console de = (em galoes america-
conexdo de gas do seu sistema de corte nos)

Retire o liquido refrigerante velho do sistema

Esvazie o reservatorio, o trocador de calor, a mangueira e o alojamento do filtro. Use ar comprimido para
remover os residuos de detergente. Se necessario, trocar o filtro do liquido refrigerante e a tela da bomba.
Limpe todas as pegas e procure detritos antes de conectar a mangueira.

Antes de Iniciar:

B Remova a alimentagao do sistema de corte na pagina 270.
B Obtenha um novo filtro da bomba de liquido refrigerante e encontre o tubo de drenagem fornecido.

B Use um recipiente que comporte o volume total aproximado de liquido refrigerante para seu sistema
de corte. Consulte Fazer uma estimativa do volume total do liquido refrigerante na pagina 294.

1. Retire o painel do lado direito (lado do resfriamento liquido) da fonte de energia plasma.
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2. Retire o liquido refrigerante velho do reservatorio de liquido refrigerante:

a. Conecte o tubo de drenagem fornecido (10083915) ao encaixe de drenagem na parte inferior
do reservatorio de liquido refrigerante

b. Mantenha a tampa na entrada do reservatorio de liquido refrigerante para reduzir
temporariamente o fluxo do liquido refrigerante.

c. Coloque a outra extremidade do tubo em um recipiente vazio que contenha o volume total
aproximado de liquido refrigerante para o seu sistema de corte.

d. Mova a valvula para a conexado de drenagem para a posigao aberta.

e. Retire a tampa do reservatorio do liquido refrigerante para permitir que o fluxo do liquido
refrigerante comece.
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3. Para remover o liquido refrigerante antigo do trocador de calor:

a. Mantenha uma extremidade do tubo de drenagem conectada ao encaixe de drenagem € a
outra extremidade do tubo de drenagem no recipiente.

b. Desconecte a mangueira de retorno de liquido refrigerante (vermelha) da conexéo de retorno
do liquido refrigerante (vermelha) na parte traseira da fonte de alimentagéo de plasma.

- I
=

\ mﬂfﬁi ‘ 7/

c. Conecte ar comprimido (maximo de 6,89 bar/100 psi) & conexéo de retorno do liquido

refrigerante (vermelho, vermelho grande).

d. Use o ar comprimido por ndao mais do que 30 segundos para levar todo o liquido refrigerante
de volta para o reservatério e para o involucro do filtro.

Nos componentes do sistema, & necessario que o liquido refrigerante lubrifique superficies
giratorias. Se o fluxo de ar durar mais de 30 segundos, pode retirar muito liquido refrigerante e
ter um mau efeito na lubrificacéo.

e. Deixe a mangueira de retorno do liquido refrigerante (faixa vermelha) desconectada.
4. Retire o liquido refrigerante velho do reservatorio de liquido refrigerante:
a. Coloque um recipiente sob o plugue da bomba do liquido refrigerante.

b. Retire o plugue e a tela da bomba de liquido refrigerante.
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5. Limpe e examine a tela da bomba de liquido refrigerante e o anel retentor no plugue da bomba de
liquido refrigerante:

a. Remova os detritos da tela e utilize agua limpa para retirar pequenas particulas, se necessario.
b. Examine as pecgas para ver se ha danos.
c. Substitua a tela (127559), se houver danos.

Reinstale a tela original se nenhum dano for encontrado.

d. Use um pano limpo para limpar o anel retentor no plugue da bomba de liquido refrigerante e
examine o anel retentor quanto a danos.

e. Troque o plugue (428973) se encontrar danos no anel retentor.
Instale o plugue original com o anel retentor fornecido se nao houver danos no anel retentor.
f. Instale o plugue no involucro da bomba do liquido refrigerante.

6. Para remover o liquido refrigerante velho do invélucro do filtro e substituir o filtro do liquido
refrigerante:

a. Remova o involucro do filtro.

b. Remova o liquido refrigerante velho do involucro do filtro e troque o filtro do liquido
refrigerante:

Recicle, se possivel. Caso contrario, descarte.
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e.

f.

Manutengao

Verifique se ha detritos nas superficies internas do alojamento do filtro do liquido refrigerante.

Remova os detritos das superficies internas e utilize agua limpa para retirar pequenas
particulas, se necessario.

Instale um novo filtro da bomba de liquido refrigerante (027005) no alojamento da bomba.

Instale o involucro do filtro.

7. Para retirar o liquido refrigerante antigo do fornecimento de liquido refrigerante e da mangueira de

retorno de liquido refrigerante:

A mangueira pode conter um grande volume de liquido refrigerante.

Se vocé néo retirar todo o liquido refrigerante antigo das mangueiras, o liquido refrigerante antigo e o

novo se misturardo. Misturar o liquido refrigerante antigo e novo causa contaminagdo que tera um mau

efeito na condigéo do liquido refrigerante.

a. Coloque a outra extremidade do tubo em um recipiente vazio que contenha o volume total
aproximado de liquido refrigerante para o seu sistema de corte.

b. Retire a mangueira de suprimento de fluido refrigerante (faixa verde) do encaixe de suprimento
de fluido refrigerante (verde) na parte traseira ou na fonte de energia plasma.

c. Conecte ar comprimido (ndo mais do que 6,89 bar/100 psi) & extremidade desconectada da
mangueira de fornecimento do liquido refrigerante (faixa verde).

d. Por aproximadamente trés minutos, injete ar comprimido na conexdo da mangueira de
suprimento do liquido refrigerante

e. Continue soprando ar comprimido na mangueira de alimentagao de liquido refrigerante
(continuagéo) até que o liquido refrigerante pare de sair da mangueira de retorno de liquido
refrigerante (continuagéo).

f.  Depois que o fluxo de liquido refrigerante parar de sair da mangueira de retorno de liquido
refrigerante (banda vermelha), prossiga para a préxima etapa (continuagao).

g. Conecte a mangueira de retorno de liquido refrigerante (banda vermelha) ao encaixe de
retorno de liquido refrigerante (vermelho) e a mangueira de alimentagéo de liquido refrigerante
(banda verde) ao encaixe de alimentagéo de liquido refrigerante (verde).

Figura 70 - Conectores de refrigeragdo na parte
traseira da fonte de alimentagdo de plasma
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Figura 70 - Conectores de refrigeracdo na parte

traseira da fonte de alimentagéo de plasma (continuagéo)

1  ao encaixe de retorno do liquido refrigerante (vermelho)

2 a0 encaixe de alimentagéo do liquido refrigerante (verde)

O que Fazer Depois: Instale o novo liquido refrigerante.

Consulte Encher o sistema de corte com refrigerante no manual de instrugdes que vem junto com seu
sistema de corte.
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Consideracoes de seguranca para localizacao de
defeitos

Antes de iniciar a solugdo de um problema, certifique-se de ler, entender e cumprir todas as instrugdes de
seguranga.

Para maiores informagdes consulte o Qualificagdes da equipe de atendimento na pagina 43 e o Safety
and Compliance Manual (Manual de Seguranca e de Conformidade) (80669C).

A\ ADVERTENCIA

RISCO DE MORTE DEVIDO A CHOQUE ELETRICO

A fonte de alimentagéo de plasma contém tensdes elétricas perigosas que

podem causar lesdes ou matar. Mesmo se a fonte de alimentagdo de plasma
estiver desligada (OFF), vocé pode sofrer um choque elétrico sério se a fonte de

W .
2 \ alimentagéo a plasma permanecer conectada a uma tomada elétrica.

Tenha muito cuidado ao executar tarefas de diagndstico ou manutengdo quando
a fonte de alimentagéo de plasma continuar conectada a alimentagéo elétrica,

e a tampa externa ou os painéis tiverem sido removidos. Qualquer trabalho que
exija a remogéo da tampa externa ou dos painéis da fonte de alimentagédo de
plasma deve ser realizado por um técnico qualificado. Consulte o Safety and
Compliance Manual (Manual de Seguranca e de Conformidade) (80669C) para
mais informagdes de seguranga.
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4\ ADVERTENCIA

RISCO DE MORTE DEVIDO A CHOQUE ELETRICO

Se a chave de desligamento da linha nédo estiver na posigao
desligada (OFF), vocé pode sofrer um choque elétrico sério. O
choque elétrico pode causar lesées ou matar.

A chave de desconexao da linha deve estar na posicédo desligada
(OFF) antes de conectar o cabo de alimentacéo ao sistema de

corte. Ela deve PERMANECER na posigao desligada (OFF) até

que todas as etapas de instalagédo estejam concluidas. Nos EUA,
use um procedimento de segurancga de trabalhos elétricos (bloqueio
e identificagdo) até que a instalagéo seja concluida. Em outros
paises, siga os procedimentos nacionais e regionais de seguranca
apropriados. Consulte o Safety and Compliance Manual (Manual de
Seguranca e de Conformidade) (80669C) para mais informagdes de
seguranga.

A\ ADVERTENCIA

\f

O CHOQUE ELETRICO PODE MATAR

As tensOes do sistema de corte podem causar choques elétricos graves. O
choque elétrico pode causar lesées ou matar.

Quando a chave de desconexdo da linha estiver na posigéo ligada (ON), ha
tensdo de linha no sistema de corte. Tenha muito cuidado ao executar tarefas de
diagndstico ou manutencao quando a chave de desconexéo da linha estiver na
posicao ligada (ON).
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A\ ADVERTENCIA

O CHOQUE ELETRICO PODE MATAR
As tensdes na régua de bornes e nos contatores podem causar lesdes ou morte.

Quando a chave de desligamento da linha estiver na posigéo ligada (ON), ha
tenséo de linha no contator e na PCB de distribuicdo de alimentagao. Tome muito
cuidado quando medir a alimentagéo principal nestas areas.

\f

4\ ADVERTENCIA

O HIDROGENIO PODE CAUSAR EXPLOSAO OU INCENDIO

O hidrogénio € um gas inflamavel que pode causar uma explosédo ou incéndio se
néo for removido.

Mantenha as chamas longe de cilindros e mangueiras que contenham hidrogénio.
Mantenha a tocha longe de chamas e fagulhas ao usar hidrogénio como gas de

P

plasma.

Consulte os requisitos locais de seguranga, para protegéo contra incéndios e o
codigo da construgdo para armazenamento e uso do hidrogénio.

A Hypertherm recomenda a instalagdo de um sistema de ventilagdo por exaustao
para remover a atmosfera enriquecida com hidrogénio que pode se acumular
quando o hidrogénio é usado como gas de plasma para corte.

Tapa-chamas siao NECESSARIOS para evitar a propagacao do fogo para os
gases de suprimento (exceto se o tapa-chamas n&o estiver disponivel para um
gas ou pressio especificos).

Na fungéo de instalador ou usuario, vocé devera fornecer ventilagdo por exaustédo
e tapa-chamas para seu sistema de corte. Vocé pode obté-los com o fornecedor
da sua maquina de corte.
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A\ ADVERTENCIA

O GAS DE OXIGENIO PODE CAUSAR PERIGO DE INCENDIO

Se vocé usa oxigénio como gas de plasma para corte, isso pode causar um
risco potencial de incéndio devido a atmosfera enriquecida com oxigénio que se
acumula. Um incéndio pode ocorrer se o oxigénio nao for removido.

A Hypertherm recomenda a instalagdo de um sistema de ventilagdo por exaustao
para remover a atmosfera enriquecida com oxigénio que pode se acumular
quando o oxigénio é usado como gas de plasma para corte.

Tapa-chamas sao NECESSARIOS para evitar a propagacao do fogo para os
gases de suprimento (exceto se o tapa-chamas néo estiver disponivel para um
gas ou pressio especificos).

Na funcgéo de instalador ou usuario, vocé devera fornecer ventilagdo por exaustéao
e tapa-chamas para seu sistema de corte. Vocé pode obté-los com o fornecedor
da sua maquina de corte.

A\ ADVERTENCIA

O MOVIMENTO DA MAQUINA PODE CAUSAR FERIMENTOS

O usuario final e o fornecedor da maquina de corte sao responsaveis pela
protecdo contra o perigo de pegas em movimento deste sistema de corte.
Leia e siga o manual de instrugdes fornecido pelo fornecedor da maquina de
corte. Consulte o Safety and Compliance Manual (Manual de Seguranca e de
Conformidade) (80669C) para mais informagdes de seguranca.

4\ CUIDADO

LAMINAS EM MOVIMENTO PODEM CAUSAR FERIMENTOS

Mantenha suas méos afastadas de pegas em movimento.
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AVISO

PRESSOES DE GAS INCORRETAS PODEM PREJUDICAR O DESEMPENHO

Vazamentos de gas ou taxas de presséo e fluxo fora das faixas recomendadas podem causar
problemas no desempenho do sistema, resultar em ma qualidade de corte e reduzir a vida util dos
consumiveis.

Se a qualidade do gas for ruim ou se a configuragéo da presséo estiver incorreta, isso podera
diminuir a qualidade do corte, a velocidade do corte e a capacidade de espessura do corte.

Certifique-se de que a pressdo do gas de entrada esteja alinhada com as especificagdes do
sistema.

AVISO

RISCO DE FAGULHAS
Possivel ocorréncia de fagulhas e danos a placa de circuito impresso (PCB).

Nunca dispare um arco quando um jumper temporario estiver instalado na placa de circuito
impresso.

AVISO

A FERRUGEM NOS CILINDROS DE GAS PODE ENTRAR NA LINHA DE GAS

Pode haver acumulo de ferrugem na parte inferior dos cilindros de gas. Se a ferrugem se misturar
com o gas, ela podera entrar na linha de gas e reduzir o desempenho e a qualidade de corte.

Ao mover os cilindros de gas, ndo os coloque apoiados de lado, ndo os role e nem os agite.

Etapas iniciais de inspecao

Algumas condi¢des ndo apresentam um cédigo de diagndstico. Por exemplo, ndo ha codigos de
diagnastico (e o sistema de corte nao funciona) se a alimentagao elétrica for removida do sistema de
corte.
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Antes de tentar identificar um problema de desempenho que ndo cause um codigo de diagnostico,
certifique-se de procurar primeiro por problemas ou danos ¢bvios. Sempre comece com as seguintes
etapas de inspecéo:

1. Certifique-se de que o sistema de corte esteja conectado a alimentagéo elétrica.
Consulte Conectar a alimentagéo elétrica ao sistema de corte na pagina 154.

2. Veja se a chave de desconexio da linha esta ligada (ON).
Consulte Requisitos da chave de desconexao de linha na pagina 46.

3. Examine cada PCB.

4. Consulte um eletricista licenciado para medir a tensédo de linha entre os terminais dentro da fonte de
alimentacéo de plasma.

Para muitos procedimentos de solugao de problemas, é necessario remover a fonte de alimentagéo do
sistema de corte. Para concluir essa tarefa de forma segura, realize o seguinte procedimento. Mesmo
que voceé use a chave remota liga/desliga para colocar a alimentacdo em desligada (OFF), a eletricidade
permanece dentro do sistema de corte. Vocé ainda podera sofrer um choque elétrico sério quando o
sistema de corte permanecer conectado a uma fonte de alimentagéo elétrica.

Antes de remover a alimentacéo do sistema de corte, pode ser util mover
a tocha para a borda da mesa de corte e, em seguida, mover o suporte
motorizado da tocha para o ponto mais alto. Isso facilita o acesso a tocha
e as pecgas consumiveis.

Remova a alimentacao do sistema de corte

1. Coloque a chave de desligamento da linha na posi¢éo desligada (OFF).

2. Se o sistema de corte nao estiver bem conectado, desconecte o cabo de alimentagao principal da
tomada.

Se o sistema de corte estiver bem conectado, vocé ndo pode desconectar o cabo de alimentagéao
principal da tomada.

Mesmo que vocé remova a alimentagéo do sistema de corte, ainda podera sofrer um choque elétrico
grave se a fonte de alimentagao de plasma permanecer conectada a uma fonte de energia elétrica.
Tome muito cuidado durante a manutencgéo e reparos quando o sistema de corte estiver conectado a
eletricidade.

3. Certifique-se de que o indicador de alimentagdo LED nao esteja aceso na fonte de alimentagédo de
plasma, no console de conexdo de gas ou no console TorchConnect.
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Examine cada PCB.

1. Remova a alimentacdo do sistema de corte.
2. Retire o painel (ou painéis) externo do componente do sistema que tem o PCB que deseja examinar.
Consulte Nomes e localizagées da PCB na pagina 309.

3. Examine PCB quanto a:

0  Conectores de PCB soltos ou desconectados
0  Conjuntos de PCB soltos ou desconectados
O  Descoloracao

O Danos
4. Se encontrar uma PCB solta, reconecte-a, se possivel.
5. Se encontrar uma PCB danificada ou descolorida, faca a troca.

Consulte Pegas da fonte de alimentagdo de plasma na pagina 439 para obter os cédigos do produto
e as informagdes sobre reposigéo.

6. Se todas PCB estiverem em boas condi¢cbes, meca a tensio de linha entre os terminais dentro da
fonte de alimentagao de plasma.

7. Se néo conseguir encontrar ou corrigir o problema, fale com o fornecedor da maquina de corte ou
com a equipe Hypertherm de servigo técnico regional.

E necessario que o sistema de corte tenha alimentagao elétrica para medir a tensao de linha. Tenha muito
cuidado ao realizar tarefas de diagnostico ou manutencdo quando a fonte de alimentagédo de plasma
permanecer conectada e os painéis da fonte de alimentacao de plasma forem removidos.

Figura 71 - Cor dos fios do cabo de alimentagéo principal e localizacdo dos terminais
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Caédigo de cores para fios e cabos na Amé-
rica do Norte

Cédigo de cores para fios e cabos na Asia,
Europa e na maioria das regides fora da
América do Norte

1 Terminal TB1 - -

2 U Preto Preto

3 |V Branco Azul

4 | W Vermelho Marrom

5 | GND (PE) Verde e amarelo Verde e amarelo

(condutor de
prote¢ao)Simbo
lo do cabo de

aterramento

<

Meca a tensao de linha entre os terminais dentro da fonte de
alimentacao de plasma

1.

Meca a tenséo de linha entre os terminais na seguinte ordem:

0 UparaV
0 UparaW
8 VparaW

Faca uma verificacdo de cada linha em relacédo ao aterramento.

Verifique se a tensdo entre quaisquer duas das trés linhas ¢ igual a tensdo de alimentagéo.

Se qualquer uma das linhas for igual ou 10% maior do que as outras duas linhas, examine as linhas de

alimentagéo elétrica de entrada.

Se as linhas de alimentagio elétrica de entrada estiverem em boas condicdes, fale com um eletricista

licenciado ou com a empresa de eletricidade que fornece eletricidade para obter mais informagoes.

4. Se atenséo entre quaisquer duas das trés linhas for menor que a tenséo de alimentagéo:

a. Remova a alimentagédo do sistema de corte.

b. Verifique se ha danos no cabo de alimentagéo.

c. Examine os fusiveis na chave de desconexdo da linha para verificar a continuidade.

d. Conserte ou substitua todas as pecas defeituosas ou danificadas, se encontradas.
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5. Continue a executar essas etapas até que a tenséo da linha entre quaisquer duas das trés linhas seja

igual a tensdo de alimentagao.

Nomes e localizacoes da PCB

Os conjuntos de PCB estao em diferentes partes do sistema.

Nome da PCB Local Desenhos que mostram localizacées das PCB
PCB de distribuigao de Fonte de alimentagéo de Lado do controle-viséo 1 na pagina 446
energia plasma

PCB de controle

Fonte de alimentagéao de
plasma

Lado do controle-visdo 2 na pagina 447

PCB do conjunto do chop-
per

Fonte de alimentagao de
plasma

Lado do controle-viséo 2 na pagina 447

PCB do conjunto do circuito

Fonte de alimentagao de

Lado do controle—visdo 1 na pagina 446

de partida plasma

PCB de E/S Fonte de alimentagao de Lado do controle-visédo 2 na pagina 447
plasma

PCB de distribuigao de ali- Fonte de alimentagéo de Ventiladores na pagina 441

mentagéo do ventilador

plasma

PCB de controle

Console de conexdo de gas

Pecas laterais do manifold do console de conexédo de gas na
pagina 452

PCB de ignigéo de alta
frequéncia e alta tensédo

Console de conexédo de gas

Pecas laterais de alta tensdo do console de conexédo de gas
342 na péagina 451

PCB de contato 6hmico

Console de TorchConnect

Lado do manifold do console de conexio da tocha-viséo 1
na pagina 464

PCB de controle

Console de TorchConnect

Lado do manifold do console de conexdo da tocha—viséo 1

na pagina 464

Convencoes de codigos de diagndstico

E importante conhecer essas abreviagdes e categorias quando vocé vir codigos de diagnostico na
interface web do CNC ou XPR.

Para realizar a localizagéo de defeitos dos codigos de diagnostico exibidos na interface da web CNC ou

XPR, faga referéncia a tabela Codigos de diagnéstico na pagina 311.

Os codigos de diagnostico podem incluir as seguintes abreviagdes:

B GCC: Console de conexao de gas
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B CAN: Controller area network (Area de rede do controlador)

B TCC: Console de conexdo da tocha

B {/0: Time out (Tempo limite)

B HF: Alta frequéncia

B |GBT: Insulated-gate bipolar transistor (Transistor bipolar de comporta isolada)
®  Ch1, Ch2: Choppers

B CC: Corrente continua, corrente

®  Ind: Indutor

B CTRLFAN: Ventilador de controle

B  MAGFAN: Ventilador magnético

B HXFAN: Heat exchanger fan (Ventilador do trocador de calor)

Tabela 38 - Codigos de diagnostico na interface Web

Tipo Descricao

Informacoées Esses codigos contém informagdes sobre as condigdes atuais. Em muitos casos, a agdo do opera-
dor n&o ¢ necessaria para os codigos de “informagdes”. Se for necessaria uma agéo, as etapas séo

geralmente simples.

Alert [Alerta] Esses codigos sédo para condigdes que podem diminuir a produtividade ou a qualidade. Encontre
uma solucao para um codigo de alerta o mais rapido possivel.

Error [Erro] Esses codigos sédo para condigdes que geralmente diminuem a produtividade ou a qualidade, ou
causam danos aos componentes do sistema de corte. Encontre uma solucao para um cédigo
de Erro o mais rapido possivel.

Failure [Falha] Esses codigos sédo para condigdes em que vocé nédo pode iniciar o arco até que a condigdo seja
resolvida. O modo de falha protege o sistema de corte e os componentes do sistema contra danos

permanentes.

= Alguns codigos podem ocorrer se o sistema de corte tiver um firmware

antigo. Certifique-se de que vocé tenha a versdo mais recente de
firmware XPR. Faga login na Xnet no site www.hypertherm.com para
fazer o download.

Se néo conseguir encontrar ou corrigir o problema, fale com o
fornecedor da maquina de corte ou com a equipe Hypertherm de servigo
técnico regional.

310 809487 Manual de instrugées XPR300®



https://www.hypertherm.com

Cddigos de diagnostico

Diagnasticos e localizagao de defeitos

Use esta tabela para identificar um cédigo de diagndstico e onde encontrar mais informagdes de solugao

de problemas sobre ele.

Tabela 39 - Descrigdes dos cédigos de diagnodstico

Propri- modelo
Cébdigo P Descricao Acéo corretiva
edade XPR
500 Failure GCC->Main CAN t/o Todos os | Solugao de problemas de comunicagdo CAN para
[Falha] [GCC-> tempo limite do modelos consoles de conexao de gas na pagina 348
CAN principal]
501 Failure Mix->Main CAN t/o Todos os CAN solugao de problemas de comunicagéo para
[Falha] [Mistura-> tempo limite modelos moédulos de mistura em consoles na pagina 350
do CAN principal]
503 Failure TCC->Main CAN t/o Todos os Solugéo de problemas de comunicagdo CAN para
[Falha] [TCC-> tempo limite do modelos consoles TorchConnect na pagina 353
CAN principal]
504 Failure Ch1->Main CAN t/o Todos os
[Falha] (Ch1->tempo limite do modelos
CAN principal)
505 Failure Ch2->Main CAN t/o XPR300, )
o CAN Solugao de problemas de comunicagao para
[Falha] [Ch2-> tempo limite do XPR460° .
o choppers na pagina 355
CAN principal]
506 Failure Ch1->Main CAN t/o XPR460
[Falha] (Ch1->tempo limite do
CAN principal)
507 Failure Main no CAN (Sem CAN Todos os 1. CAN Solugéo de problemas de comunicagéo para
[Falha] principal) modelos choppers na pagina 355
2. Solugéo de problemas de comunicagdao CAN para
508 Error [Erro] | CAN Busy (CAN ocu- Todos os ;
consoles de conexao de gas na pagina 348
pado) modelos ~
3. (se for o caso)CAN solugao de problemas de
comunicagao para modulos de mistura em
consoles na pagina 350
4. Solugao de problemas de comunicagdo CAN para
consoles TorchConnect na pagina 353
509 Failure Cooler->Main CAN t/o XPR460 Esse sistema nédo usa esse codigo.
[Falha] [Refrigerador-> tempo
limite do CAN principal]
XPR300® Manual de instrugbes 809487 311




Diagnasticos e localizagao de defeitos

Tabela 39 - Descrigdes dos codigos de diagndstico (continuagéo)

Propri- modelo
Codigo P Descricao Acao corretiva
edade XPR
510 Failure Main->GCC CAN t/o Todos os Solugéo de problemas de comunicagdo CAN para
[Falha] [Principal-> tempo limite modelos consoles de conexao de gas na pagina 348
do CAN do GCC]
511 Failure Main->Mix CAN t/o Todos os CAN solugao de problemas de comunicagéo para
[Falha] [Principal-> tempo limite modelos modulos de mistura em consoles na pagina 350
do CAN do modulo de
mistura]
513 Failure Main->TCC CAN t/o Todos os Solugéo de problemas de comunicagdo CAN para
[Falha] [Principal-> tempo limite modelos consoles TorchConnect na pagina 353
do CAN do TCC]
514 Failure Main->Ch1 CAN t/o Todos os
[Falha] [Principal-> tempo limite modelos
do CAN do Ch1]
515 Failure Main->Ch2 CAN t/o XPR300, )
o . CAN Solugao de problemas de comunicagéo para
[Falha] [Principal-> tempo limite XPR460 )
choppers na pagina 355
do CAN do Ch2]
516 Failure Main->Ch3 CAN t/o XPR460
[Falha] [Principal-> tempo limite
do CAN do Ch3]
519 Failure Main-> Cooler CAN t/o XPR460 Esse sistema néo usa esse cédigo.
[Falha] [Principal-> tempo limite
do CAN do refrigerador]
520 Alert Ignite t/o (tempo-limite da | Todos os Solugéo de problemas para um tempo limite de igni-
[Alerta] ignigdo, sem arco piloto) modelos ¢do na pagina 358
521 Alert Pilot arc t/o (tempo-limite Todos os Solugéo de problemas para um tempo limite do arco
[Alerta] do arco piloto, sem trans- modelos | piloto na pagina 359
feréncia de arco)
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Tabela 39 - Descrigdes dos codigos de diagndstico (continuagéo)

Propri- modelo
Codigo P Descricao Acao corretiva
edade XPR
522 Alert Preflow t/o [Tempo limite Todos os
[Alerta] de pré-fluxo] modelos
523 Error [Erro] | Preflow purge t/o [Tempo Todos os
limite de purga de pré- modelos
fluxo]
Solugéo de problemas de tempos limite do processo
524 Error [Erro] | Cutflow purge t/o [Tempo | Todos 0s | 4e fluxo de g4s na pagina 360
limite de purga do fluxo modelos
de corte]
525 Error [Erro] | Inert gas purge t/o Todos os
[Tempo limite de purga modelos
de gas inerte]
530 Alert Low psi— Line A [Baixa Todos os
[Alerta] press&o na Linha A] modelos Solugao de problemas de baixa pressio do gas de
531 Alert Low psi—Line B [Baixa Todos os | ©ntrada na pagina 361
[Alerta] press&o na Linha B] modelos
532 Alert Low psi— H,O [Baixa Todos os Solugéo de problemas de baixa pressédo da agua de
[Alerta] pressao de H20] modelos | protegédo na pagina 362
533 Alert Low psi— F5 [Baixa pres- Todos os Solugéo de problemas de baixa pressdo do gas de
[Alerta] sdo de F5] modelos entrada na pagina 361
534 Alert Low psi—Shield [Prote- Todos os Solugéo de problemas de baixa pressédo do gas de
[Alerta] Géo de baixa pressao] modelos | protecédo na pagina 363
540 Error [Erro] | Low flow 1— Coolant Todos os
[Baixo fluxo de liquido modelos
refrigerante 1] Solugao de problemas de baixo fluxo de liquido refri-
542 Failure Low flow— Coolant [Baixo | Todos os | gerante na pagina 364
[Falha] fluxo de liquido refrige- modelos
rante]
543 Error [Erro] | High flow 1- Coolant Todos os
[Alto fluxo de liquido refri- modelos
gerante 1] Solugéo de problemas de alto fluxo de liquido refrige-
544 Failure High flow— Coolant [Alto Todos os | fante na pagina 367
[Falha] fluxo de liquido refrige- modelos
rante]
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Tabela 39 - Descrigdes dos codigos de diagndstico (continuagéo)

Propri- modelo
Codigo P Descricao Acao corretiva
edade XPR
550 Alert No plasma arc [N&o ha Todos os
[Alerta] arco plasma] modelos
552 Alert DC below limit—-Ch1 [CC Todos os
[Alertal abaixo do limite — Ch1] modelos Solugéo de problemas de baixa corrente na pagina
553 Alert DC below limit-Ch2 [CC | XPR300, | 368
[Alerta] abaixo do limite — Ch2] XPR460
554 Alert DC below limit—-Ch3 [CC XPR460
[Alerta] abaixo do limite — Ch3]
555 Failure DC exceeds limit—Ch1 Todos os
[Falha] [CC excede o limite — modelos
Ch1]
556 Failure DC exceeds limit—Ch?2 XPR300, )
o Solugéo de problemas de alta corrente na pagina
[Falha] [CC excede o limite — XPR460 369
Ch2]
557 Failure DC exceeds limit—Ch3 XPR460
[Falha] [CC excede o limite —
Ch3]
560 Error [Erro] | Over temp—Ch1 Todos os
[Superaquecimento-Ch1] modelos
561 Error [Erro] | Over temp—Ch2 XPR300, | Solugéo de problemas de falhas de superaquecimento
[Superaquecimento-Ch2] XPR460 para choppers e liquido refrigerante na pagina 371
562 Error [Erro] | Over temp—Ch3 XPR460
[Superaquecimento-Ch3]
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Tabela 39 - Descrigdes dos codigos de diagndstico (continuagéo)

Propri- modelo
Codigo P Descricao Acao corretiva
edade XPR
570 Alert Start on powerup [Iniciar Todos os
[Alerta] na partida] modelos
571 Alert Start on wait-start [Iniciar Todos os
[Alerta] em partida com espera] modelos
574 Info [Infor- | Start removed preflow Todos os
magdes] [Iniciar pré-fluxo remo- modelos
vido] Solugéo de problemas de falhas na chave de partida
575 Info [Infor- | Start removed ignite [Ini- Todos os na pagina 374
magdes] ciar ignigdo removida] modelos
576 Info [Infor- | Start removed pilot [Ini- Todos os
magdes] | ciar piloto removido] modelos
577 Info [Infor- | Start removed ramp up Todos os
magoes] [iniciar aumento gradual modelos
removido]
580 Error [Erro] | Over temp—Ind 1 Todos os
[Superaquecimento-ind modelos
1]
581 Error [Erro] | Over temp—Ind 2 Todos os
[Superaquecimento-ind modelos
2]
582 Error [Erro] | Over temp—Ind 3 XPR300,
[Superaquecimento-ind XPR460
3]
583 Error [Erro] | Over temp—Ind 4 XPR300, Solugéo de problemas de falhas de superaquecimento
[Superaquecimento-ind XPR460 para indutores e transformadores na pagina 376
4]
584 Error [Erro] | Over temp—Ind 5 XPR460
[Superaquecimento-ind
5]
585 Error [Erro] | Over temp—Ind 6 XPR460
[Superaquecimento-ind
6]
586 Error [Erro] | Over temp— Xfmr [Supe- Todos os
raquecimento Xfmr] modelos
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Tabela 39 - Descrigdes dos codigos de diagndstico (continuagéo)

Propri- modelo
Codigo P Descricao Acao corretiva
edade XPR
587 Error [Erro] | Over temp— Coolant Todos os Solugéo de problemas de falhas de superaquecimento
[Superaquecimento do modelos para choppers e liquido refrigerante na pagina 371
liquido refrigerante]
589 Error [Erro] | Over temp—Xfmr2 [Supe- XPR460 | Esse sistema ndo usa esse codigo.
raquecimento Xfmr2]
600 Error [Erro] | No TCC found [Nenhum Todos os Solugéo de problemas de comunicagdo CAN para
TCC encontrado] modelos consoles TorchConnect na pagina 353
601 Error [Erro] | No Chopper 1 found Todos os CAN Solugao de problemas de comunicagéo para
[N&o foi encontrado o modelos choppers na pagina 355
chopper 1]
602 Error [Erro] | No GCC found [Nenhum Todos os | Solugao de problemas de comunicagdo CAN para
GCC encontrado] modelos consoles de conexdo de gas na pagina 348
604 Alert No Chopper 2 found XPR300, | CAN Solugéo de problemas de comunicagéo para
[Alerta] [N&o foi encontrado o XPR460 | choppers na pagina 355
chopper 2]
605 Error [Erro] | No cooler found XPR460 | Esse sistema nio usa esse codigo.
[Nenhum refrigerador
encontrado]
606 Alert No Chopper 3 found XPR460 Esse sistema néo usa esse cédigo.
[Alerta] [Nao foi encontrado o
chopper 3]
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Tabela 39 - Descrigdes dos codigos de diagndstico (continuagéo)

Propri- modelo
Codigo P Descricao Acéo corretiva
edade XPR
610 Failure Ch1 Torch Protect ChA Todos os
[Falha] [Canal A de protegao da modelos
tocha do Chopper 1]
611 Failure Ch1 Torch Protect ChB Todos os
[Falha] [Canal B de protecéo da modelos
tocha do Chopper 1]
612 Failure Ch2 Torch Protect ChA XPR300,
[Falha] [Canal A de protegao da XPR460
tocha do Chopper 2] Solugao de problemas de falha de pegas consumiveis
613 Failure Ch2 Torch Protect ChB XPR300, | ou auséncia de corrente do chopper na pagina 380
[Falha] [Canal B de protegéo da XPR460
tocha do Chopper 2]
614 Failure Ch3 Torch Protect ChA XPR460
[Falha] [Canal A de protegéo da
tocha do Chopper 3]
615 Failure Ch3 Torch Protect ChB XPR460
[Falha] [Canal B de protegéo da
tocha do Chopper 3]
620 Alert Arc stretch detected Todos os Solugéo de problemas para erro de rampa de fim de
[Alerta] [Estiramento do arco modelos arco na pagina 381
detectado]
621 Failure Over voltage— DC bus Todos os Solugéo de problemas de alta tenséo do barramento
[Falha] [Sobretensao de barra- modelos CC na pagina 382
mento CC]
622 Failure Under voltage— DC bus Todos os Solugéo de problemas de baixa tensdo do barramento
[Falha] [Subtensao de barra- modelos CC na pagina 383
mento CC]
623 Error [Erro] | Ch1 DC at Idle [CC do Todos os
Ch1 inativa] modelos
624 Error [Erro] | Ch2 DC at Idle [CC do XPR300, | Solugéo de problemas para choppers ociosos com
Ch2 inativa] XPR460 corrente na pagina 384
625 Error [Erro] | Ch3 DC at Idle [CC do XPR460
Ch3 inativa]
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Tabela 39 - Descrigdes dos codigos de diagndstico (continuagéo)

Propri- modelo
Codigo P Descricao Acao corretiva
edade XPR
626 Alert No DC output— Ch1 Todos os
[Alerta] [Sem saida de CC - modelos
Ch1]
627 Alert No DC output— Ch2 XPR300, | Solugéo de problemas de falha de pegas consumiveis
[Alerta] [Sem saida de CC - XPR460 | ou auséncia de corrente do chopper na pagina 380
Ch2]
628 Alert No DC output-Ch3 [Sem XPR460
[Alerta] saida de CC — Ch3]
631 Failure DC at wait-start [CC em Todos os Solugéo de problemas de falhas no sensor de cor-
[Falha] partida com espera] modelos | rente na pagina 385
640 Info [Infor- | No error [Sem erro] Todos os N&o é necessaria nenhuma agdo do operador.
magdes] modelos = Acao XPR: Nenhum
= Cdédigo cancela com Nao ¢é aplicavel.
642 Info [Infor- | System powered [Sis- Todos os | Nao é necessaria nenhuma agao do operador.
magdes] tema com alimentacao] modelos * Acdo XPR: Nenhum
= Codigo cancela com Iniciar ou definir o processo
Liga/desliga (on-off) remoto
643 Info [Infor- | No process loaded Todos os Selecione um processo para interromper o estado
magoes] [Nenhum processo carre- modelos de operagéo das verificagdes iniciais (2) e iniciar
gado] o estado de purga de gas/bomba ligada (3). Nao
ha limite para o tempo que o sistema espera pela
entrada. Consulte Sequéncia de operagao na pagina
237.
* Acdo XPR: Nenhum
= Codigo cancela com Iniciar ou definir o processo
Liga/desliga (on-off) remoto
645 Info [Infor- | System is off [O sistema Todos os N&o é necessaria nenhuma agéo do operador. A ope-
magoes] esta desligado] modelos ragéo do sistema de corte a plasma continua quando
a chave remota liga-desliga é colocada na posigéo
ligada (ON). Consulte Sequéncia de operagéo na
pagina 237.
* Acdo XPR: Nenhum
= Codigo cancela com Liga/desliga remoto
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Tabela 39 - Descrigdes dos codigos de diagndstico (continuagéo)

Propri- modelo
Codigo roprt Descricao Acao corretiva
edade XPR

646 Info [Infor- | System turned off [O sis- Todos os N&o é necessaria nenhuma agéo do operador. A ope-
magoes] tema desligado] modelos ragéo do sistema de corte a plasma continua quando
a chave remota liga-desliga é colocada na posigédo
ligada (ON). Consulte Sequéncia de operagéo na
pagina 237.

= Agao XPR: Desligamento

= Codigo cancela com Liga/desliga remoto

647 Info [Infor- | Process selected [Pro- Todos os N&o é necessaria nenhuma agéo do operador.

magoes] cesso selecionado] modelos = Acdo XPR: Nenhum

= Codigo cancela com Iniciar ou definir o processo
Liga/desliga (on-off) remoto

648 Info [Infor- | Manual mode [Modo Todos os Solugéo de problemas para falhas no modo de confi-
magoes] manual] modelos guragdo manual na pagina 386

651 Alert HF timeout [Tempo limite Todos os Esse codigo ocorre quando a saida de alta frequén-
[Alerta] de HF] modelos cia fica ligada por mais de 350 ms. Se ndo conseguir
encontrar ou corrigir o problema, fale com o fornece-
dor da maquina de corte ou com a equipe Hypertherm
de servigo técnico regional.

= Acdo XPR: Nenhum

= Codigo cancela com Definir processo; liga/desliga

remoto

652 Error [Erro] | Block def over limit [Blo- Todos os Esse codigo ocorre durante o estado de rampa ini-
queio def acima do limite] modelos cial e final de arco se a definigdo do tempo de blo-
queio do processo for superior a um segundo. Se néo
conseguir encontrar ou corrigir o problema, fale com
o fornecedor da maquina de corte ou com a equipe
Hypertherm de servigo técnico regional.

= Agao XPR: Desligamento

= Codigo cancela com Liga/desliga remoto

653 Error [Erro] | Block time over limit Todos os Esse codigo ocorre durante o estado inicial ou final
[Tempo de bloqueio modelos de rampa de arco se a definigdo do tempo de blo-
acima do limite] queio do processo for superior a um segundo. Se néo
conseguir encontrar ou corrigir o problema, fale com
o fornecedor da maquina de corte ou com a equipe
Hypertherm de servigo técnico regional.

= Agao XPR: Desligamento

= Codigo cancela com Liga/desliga remoto
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Tabela 39 - Descrigdes dos codigos de diagndstico (continuagéo)

Codigo Propri- Descricao modelo Acao corretiva
edade XPR
654 Error [Erro] | Ch1 ArcOn Timeout Todos os Solugéo de problemas de tempo limite de arco
[Tempo limite do Ch1 modelos durante o estado de Ignigcdo na pagina 387
ArcOn]
655 Alert Current (DC) preflow Todos os Solugéo de problemas de corrente no chopper
[Alerta] [Pré-fluxo de corrente modelos durante o pré-fluxo na pagina 388
(CO)]
656 Error [Erro] | Default case [Caso Todos os Esse codigo ocorre quando um caso padréo é exe-
padrao] modelos cutado de forma nao intencional. Se ndo conseguir
encontrar ou corrigir o problema, fale com o fornece-
dor da maquina de corte ou com a equipe Hypertherm
de servigo técnico regional.
= Acgédo XPR: Desligamento
= Codigo cancela com Liga/desliga remoto
657 Error [Erro] | Bad block type (Erro no Todos os Esse codigo ocorre quando o tipo de bloco esta
tipo de bloco) modelos incorreto. Se ndo conseguir encontrar ou corrigir o
problema, fale com o fornecedor da maquina de corte
ou com a equipe Hypertherm de servigo técnico regio-
nal.
= Agao XPR: Desligamento
= Codigo cancela com Liga/desliga remoto
658 Alert Block def under limit Todos os Esse codigo ocorre quando a duragdo do bloqueio do
[Alerta] (Bloqueio def abaixo do modelos processo € menor que o minimo. Se ndo conseguir
limite) encontrar ou corrigir o problema, fale com o fornece-
dor da maquina de corte ou com a equipe Hypertherm
de servigo técnico regional.
= Agao XPR: Fim do ciclo
= Codigo cancela com Iniciar ou definir o processo
Liga/desliga (on-off) remoto
320 809487 Manual de instrugées XPR300®



Diagnasticos e localizagao de defeitos

Tabela 39 - Descrigdes dos codigos de diagndstico (continuagéo)

Codigo Propri- Descricao modelo Acao corretiva
edade XPR
660 Error [Erro] | Thermistor Fault—Ind 1 Todos os
(Falha no termistor — Ind modelos
1)
661 Error [Erro] | Thermistor Fault—Ind 2 Todos os
(Falha no termistor — Ind modelos
2)
662 Error [Erro] | Thermistor Fault—Ind 3 XPR300,
[Falha no termistor — Ind XPR460
8l Use um multimetro digital para medir a resisténcia do
663 Error [Erro] | Thermistor Fault—Ind 4 XPR300, termistor. Consulte Medir a resisténcia dos termistores
[Falha no termistor — Ind XPR460 na pagina 343.
4] = Agao XPR: Desligamento
. = Codigo cancela com Liga/desliga remoto
664 Error [Erro] | Thermistor Fault—Ind 5 XPR460
[Falha no termistor — Ind
5]
665 Error [Erro] | Thermistor Fault—Ind 6 XPR460
[Falha no termistor — Ind
6]
666 Error [Erro] | Thermistor Fault—Xfmr— Todos os
[Falha no termistor — modelos
Xfmr]
667 Error [Erro] | Thermistor Fault—Ch1 Todos os
[Falha no termistor — modelos
Ch1] - . . .
Use um multimetro digital para medir a resisténcia do
668 Error [Erro] | Thermistor Fault—Ch2 XPR300, termistor. Consulte Medir a resisténcia dos termistores
[Falha no termistor — XPR460 na pagina 343.
Ch2] = Agao XPR: Arco de fim de rampa
. = Codigo cancela com Liga/desliga remoto
669 Error [Erro] | Thermistor Fault—Ch3 XPR460
[Falha no termistor —
Ch1]
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Tabela 39 - Descrigdes dos codigos de diagndstico (continuagéo)

Propri- modelo
Codigo P Descricao Acao corretiva
edade XPR
670 Error [Erro] | Thermistor Fault—Coo- Todos os
lant [Falha no termistor — modelos
liquido refrigerante]
671 Error [Erro] | No Thermistor—Ind 1 Todos os
[Sem termistor — Ind 1] modelos
672 Error [Erro] | No Thermistor—Ind 2 Todos os
[Sem termistor — Ind 2] modelos
Use um multimetro digital para medir a resisténcia do
673 Error [Erro] | No Thermistor-Ind 3 XPR300, | termistor. Consulte Medir a resisténcia dos termistores
[Sem termistor — Ind 3] XPR460 | . pagina 343.
674 Error [Erro] | No Thermistor—Ind 4 XPR300, | " A¢do XPR: Desligamento
[Sem termistor — Ind 4] XPR460 = Codigo cancela com Liga/desliga remoto
675 Error [Erro] | No Thermistor—Ind 5 XPR460
[Sem termistor — Ind 5]
676 Error [Erro] | No Thermistor—Ind 6 XPR460
[Sem termistor — Ind 6]
677 Error [Erro] | No Thermistor—Xfmr Todos os
[Sem termistor — Xfmr] modelos
678 Error [Erro] | No Thermistor—-Ch1 Todos os - o )
. Certifique-se de que os dois fios de J9 estejam total-
[Sem termistor-Ch1] modelos ) o
mente encaixados. Use um multimetro digital para
679 Error [Erro] | No Thermistor—Ch2 XPR300, medir a resisténcia do termistor. Consulte Medir a
[Sem termistor-Ch2] XPR460 resisténcia dos termistores na pagina 343.
. = Agéo XPR: Arco de fim de rampa
680 Error [Erro] | No Thermistor—Ch3 XPR460 ] ) ;
) = Codigo cancela com Liga/desliga remoto
[Sem termistor-Ch3]
681 Error [Erro] | No Thermistor—Coolant Todos os
[Sem termistor — liquido modelos
refrigerante] Use um multimetro digital para medir a resisténcia do
- termistor. Consulte Medir a resisténcia dos termistores
682 Error [Erro] | No Thermistor—Xfmr2 XPR460 o
. na pagina 343.
[Sem termistor — Xfmr2] ]
= Agao XPR: Desligamento
683 Error [Erro] | Thermistor Fault-Xfmr2 XPR460 = Codigo cancela com Liga/desliga remoto
[Falha no termistor —
Xfmr2]
691 Error [Erro] | Node reset [Reinicializa- Todos os Solugéo de problemas para uma mensagem de reinici-
Géo de no] modelos alizag&o do console na pagina 388
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Tabela 39 - Descrigdes dos codigos de diagndstico (continuagéo)

Codigo Propri- Descricao modelo Acao corretiva
edade XPR
695 Alert Low inlet Hyo-Mix (Opti- Todos os
[Alerta] Mix only) [Entrada baixa modelos
de H2-Mistura (somente
Optimix)]
696 Alert Low inlet Ar-Mix (Opti- Todos os
[Alerta] Mix only) [Entrada baixa modelos Solugio de problemas de baixa pressdo de entrada
de Ar-Mistura (somente de hidrogénio, argonio ou nitrogénio na pagina 389
OptiMix)]
697 Alert Low inlet No-Mix (Opti- Todos os
[Alerta] Mix only) [Entrada baixa modelos
de N2-Mistura (somente
Optmix)]
699 Error [Erro] | Mix Fault (OptiMix Todos os Nao é necessaria nenhuma agéo do operador.
only) [Falha na mistura modelos = Agéo XPR: Arco de fim de rampa
(somente OptiMix)] = Codigo cancela com Definir processo; liga/desliga
remoto
700 Alert Gas Inlet F5—GCC (VWI Todos os
[Alerta] or OptiMix only) )Entrada modelos } ) .
de gas F5 - GCC Solugéo de problen?as de baixa presséo de entrada
) para gas F5 na pagina 391
(somente VWI ou Opti-
mix)
701 Alert Low Inlet HLO-GCC Todos os
[Alerta] (VWI or OptiMix only) modelos 3 _ 3
[Entrada baixa H20— SoILIJ(;ao de plroF)Iemas de baixa presséo de entrada
de agua na pagina 392
GCC (somente VWI ou
Optimix)]
702 Alert Shield Gas Inlet Ng — Todos os | = Solugéo de problemas de pressao de entrada de
[Alerta] TCC [N2 de entrada de modelos gés de blindagem no console TorchConnect na
gas de protegao — TCC] pagina 394
= Solugéo de problemas de falhas de presséao
de entrada de géas de processo no console
TorchConnect para sistemas OptiMix na pagina
396
XPR300® Manual de instrugbes 809487 323



Diagnasticos e localizagao de defeitos

Tabela 39 - Descrigdes dos codigos de diagndstico (continuagéo)

Codigo Propri- Descricao modelo Acao corretiva
edade XPR
703 Alert Shield Gas Inlet Oy — Todos os
[Alerta] TCC [02 de entrada de modelos
gas de protegao — TCC] Solugéo de problemas de presséo de entrada de gas
de blindagem no console TorchConnect na pagina
704 Alert Shield Gas Inlet Air — Todos os 394
[Alerta] TCC [Entrada de gas de modelos
protegao —ar — TCC]
705 Alert Shield Gas Inlet Ar— TCC | Todos os = Solugao de problemas de pressédo de entrada de
[Alerta] [Entrada de gas de pro- modelos gés de blindagem no console TorchConnect na
tegéo - argonio — TCC] pagina 394
= Solugéo de problemas de falhas de presséao
de entrada de gas de processo no console
TorchConnect para sistemas OptiMix na pagina
396
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Tabela 39 - Descrigdes dos codigos de diagndstico (continuagéo)

Propri- modelo
Codigo P Descricao Acao corretiva
edade XPR
706 Error [Erro] | No sensor P1-TCC Todos os
[Sem sensor P1-TCC] modelos
707 Error [Erro] | No sensor P2-TCC Todos os
[Sem sensor P2-TCC] modelos
708 Error [Erro] | No sensor P3-TCC Todos os
[Sem sensor P3-TCC] modelos
709 Error [Erro] | No sensor P4-TCC Todos os
[Sem sensor P4-TCC] modelos
710 Error [Erro] | No sensor P5-TCC Todos os
[Sem sensor P5-TCC] modelos
711 Error [Erro] | No sensor P14-TCC Todos os
[Sem sensor P14-TCC] modelos
712 Error [Erro] | No sensor P6-GCC Todos os
(VWI or OptiMix only) modelos Solugéo de problemas de falhas no transdutor de
[Sem sensor P6—-GCC pressao na pagina 400
(somente VWI ou Opti-
mix)]
713 Error [Erro] | No sensor P7-GCC Todos os
(VWI or OptiMix only) modelos
[Sem sensor P7-GCC
(somente VWI ou Opti-
mix)]
714 Error [Erro] | No sensor PB—=GCC Todos os
(VWI or OptiMix only) modelos
[Sem sensor PB—-GCC
(somente VWI ou Opti-
mix)]
715 Error [Erro] | No sensor P9-GCC Todos os
[Sem sensor P9-GCC] modelos
716 Alert Set process denied Todos os Solugéo de problemas de processos invalidos na
[Alerta] [Definir processo modelos pagina 402
negado]
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Tabela 39 - Descrigdes dos codigos de diagndstico (continuagéo)

Propri- modelo
Codigo P Descricao Acao corretiva
edade XPR
717 Alert Low voltage—mix (Opti- Todos os
[Alerta] Mix only) [Mistura de modelos Confirme a tenséo de saida da fonte de alimenta-
baixa tens&o (somente ¢ao de 24 VCC no console de conexéo de gas.
OptiMix)] Certifique-se de que a tensédo de saida seja de 24
VCC. agao.
718 Alert High voltage—mix (Opti- Todosos | . Acéo XPR: Arco de fim de rampa
[Alertal] Mix only) [Mistura de alta modelos | . Cadigo cancela com Definir processo; liga/desliga
tenséo (somente Opti- remoto
Mix)]
719 Alert Mix pwm 100% (OptiMix Todos os | Solugao de problemas para o limite do ciclo de traba-
[Alerta] only) [Mistura pwm 100% modelos lho na tenséo de alimentagéo da valvula proporcional
(somente OptiMix)] na pagina 409
720 Alert Mix P21 >Pin (OptiMix Todos os Solugéo de problemas quando a pressao de saida é
[Alerta] only) [Mistura P21 >Pino modelos | maior do que a presséo de entrada na pagina 409
(somente OptiMix)]
721 Error [Erro] | Mix checksum (OptiMix Todos os
only) [Soma de verifica- modelos
cédo de mistura (somente
OptiMix)]
722 Error [Erro] | Mix flow cal (OptiMix Todos os )
) Solugao de problemas de falhas de mistura de gas na
only) [Cal. fluxo de mis- modelos .
o pagina 410
tura (somente OptiMix)]
723 Error [Erro] | Mix pressure cal (OptiMix Todos os
only) [Cal. pressao de modelos
mistura (somente Opti-
Mix)]
724 Error [Erro] | Mix 12C1 (OptiMix only) Todos os
[Mistura 12C1 (somente modelos
OptiMix)] Solugéo de problemas de erros de comunicagdo de
725 Error [Erro] | Mix12C2 (OptiMixonly) | Todos os | Mistura de gas na pagina 411
[Mistura 12C2 (somente modelos
OptiMix)]
726 Error [Erro] | Mix system clock (Opti- Todos os Solucéo de problemas de falhas de mistura de gas na
Mix only) [Relogio do modelos | pagina 410
sistema de mistura
(somente OptiMix)]
730 Alert Solenoid error V1 [Erro Todos os Solugéo de problemas das véalvulas solenoides V1 no
[Alerta] V1 na solenoide] modelos console TorchConnect na pagina 412
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Tabela 39 - Descrigdes dos codigos de diagndstico (continuagéo)

Propri- modelo
Codigo P Descricao Acao corretiva
edade XPR
733 Alert Solenoid error V4 [Erro Todos os
[Alerta] V4 na solenoide] modelos
734 Alert Solenoid error V5 [Erro Todos os
[Alerta] V5 na solenoide] modelos
735 Alert Solenoid error V6 [Erro Todos os
[Alerta] V6 na solenoide] modelos
736 Alert Solenoid error V7 [Erro Todos os
[Alerta] V7 na solenoide] modelos
737 Alert Solenoid error V8 [Erro Todos os Solugéo de problemas das valvulas solenoides V4 -
[Alerta] V8 na solenoide] modelos V12 no console TorchConnect na pagina 413
738 Alert Solenoid error V9 [Erro Todos os
[Alerta] V9 na solenoide] modelos
739 Alert Solenoid error V10 [Erro Todos os
[Alerta] V10 na solenoide] modelos
740 Alert Solenoid error V11 [Erro Todos os
[Alerta] V11 na solenoide] modelos
741 Alert Solenoid error V12 [Erro Todos os
[Alerta] V12 na solenoide] modelos
742 Alert Mix 12C1 Alert (OptiMix Todos os
[Alerta] only) [Alerta de mistura modelos
12C1 (somente OptiMix)] Solugéo de problemas de erros de comunicagao de
743 Alert Mix 12C2 Alert (OptiMix Todos os | Mistura de gas na pagina 411
[Alerta] only) [Alerta de mistura modelos
12C2 (somente OptiMix)]
744 Alert Low Speed-MagFan 1 Todos os
[Alerta] [Baixa velocidade—Mag- modelos
Fan 1]
745 Alert Low Speed—MagFan 2 Todos os B . . .
. ) Solugéo de problemas de baixa velocidade do ventila-
[Alerta] [Baixa velocidade—Mag- modelos )
dor - MAGFAN na pagina 416
Fan 2]
746 Alert Low Speed-MagFan 3 XPR460
[Alerta] [Baixa velocidade—Mag-
Fan 3]
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Tabela 39 - Descrigdes dos codigos de diagndstico (continuagéo)

Propri- modelo
Codigo P Descricao Acao corretiva
edade XPR
747 Alert Low Speed-MagFan 1 XPR460
[Alerta] [Baixa velocidade—Cab- Esse sistema nédo usa esse codigo.
Fan 1]
748 Alert Low Speed—HxFan 1 Todos os
[Alerta] [Baixa velocidade—HxFan modelos
1] Solugéo de problemas de baixa velocidade do ventila-
749 Alert Low Speed—HxFan 2 XPR300, | dor - HXFAN na pagina 417
[Alerta] [Baixa velocidade—HxFan XPR460
2]
750 Alert Low Speed-CtrlFan 1 XPR170, | Solugédo de problemas para baixa velocidade do venti-
[Alerta] [Baixa velocidade—Citrl- XPR300 lador - CTRLFAN 1 / CAB FAN 1 na pagina 418
Fan 1]
751 Alert Low Speed-CtrlFan 2 XPR170, Solugéo de problemas para baixa velocidade do venti-
[Alerta] [Baixa velocidade—Citrl- XPR300 | lador - CTRLFAN 2 na pagina 419
Fan 2]
752 Error [Erro] | Phase Fault — Ch1 [Falha Todos os
na fase — Ch1] modelos
753 Error [Erro] | Phase Fault — Ch?2 [Falha XPR300, | Solugéo de problemas de erros de fase em choppers
na fase — Ch2] XPR460 | na pagina 420
754 Error [Erro] | Phase Fault — Ch3 [Falha XPR460
na fase — Ch3]
755 Alert Low level- Coolant [Nivel Todos os Encha o reservatorio de liquido refrigerante com
[Alerta] baixo — liquido refrige- modelos liquido refrigerante. Consulte Encha o sistema de
rante] corte com liquido refrigerante na pagina 232.
= Agao XPR: Nenhum
= Cddigo cancela com Definir processo; liga/desliga
remoto
756 Info [Infor- | Leak test results [Resul- Todos os Fazer um teste de vazamento de gas na pagina 335
magoes] tados do teste de vaza- modelos
mento]
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Tabela 39 - Descrigdes dos codigos de diagndstico (continuagéo)

Codigo Propri- Descricao modelo Acao corretiva
edade XPR
757 Alert DC work exceeds limit [O Todos os Certifique-se de que vocé tenha a versdo mais
[Alerta] trabalho de CC excede o modelos recente de firmware XPR. Vocé pode fazer login na
limite] Xnet no site www.hypertherm.com para fazer o down-
load. Se nao conseguir encontrar ou corrigir o pro-
blema, fale com o fornecedor da maquina de corte ou
com a equipe Hypertherm de servigo técnico regional.
= Agao XPR: Fim do ciclo
= Codigo cancela com Iniciar ou definir o processo
Liga/desliga (on-off) remoto
758 Error [Erro] | Main 24V dip [Queda do Todos os Certifique-se de que vocé tenha a versdo mais
barramento principal de modelos recente de firmware XPR. Vocé pode fazer login na
24 V] Xnet no site www.hypertherm.com para fazer o down-
load. Se nao conseguir encontrar ou corrigir o pro-
blema, fale com o fornecedor da maquina de corte ou
com a equipe Hypertherm de servigo técnico regional.
= Agao XPR: Fim do ciclo
= Codigo cancela com Definir processo; liga/desliga
remoto
759 Alert GCC 24V bus low [Bar- Todos os | Certifique-se de que vocé tenha a versdo mais
[Alerta] ramento GCC 24V baixo] modelos recente de firmware XPR. Vocé pode fazer login na
Xnet no site www.hypertherm.com para fazer o down-
load. Se nao conseguir encontrar ou corrigir o pro-
blema, fale com o fornecedor da maquina de corte ou
com a equipe Hypertherm de servigo técnico regional.
= Agéo XPR: Arco de fim de rampa
= Cddigo cancela com Definir processo; liga/desliga
remoto
768 Alert Gas Inlet — O, Line A Todos os | Solugao de problemas de falhas na presséo de
[Alerta] [Entrada de gas — 02 - modelos entrada de gas na pagina 421
Linha A]
769 Alert Gas Inlet — Argon Line B Todos os = Solugao de problemas de falhas na presséo de
[Alerta] [Entrada de gas — Argo- modelos entrada de gas na pagina 421
nio — Linha B = Solugéo de problemas de falhas de presséao
770 Alert Gas Inlet — N, Line B Todos os de entrada de géas de processo no console
[Alerta] [Entrada de gas — N2 — modelos TorchConnect para sistemas OptiMix na pagina
Linha B] 396
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Tabela 39 - Descrigdes dos codigos de diagndstico (continuagéo)

Propri- modelo
Codigo P Descricao Acao corretiva
edade XPR
77 Alert Gas Inlet — Air Line A Todos os Solugéo de problemas de falhas na pressao de
[Alerta] [Entrada de gas — ar — modelos | entrada de gas na pagina 421
Linha A]
772 Alert High Inlet — Line A [Alta Todos os Reduza a presséo de entrada de ar ou de Oo.
[Alerta] entrada — Linha A] modelos | = Acao XPR: Arco de fim de rampa
= Codigo cancela com Definir processo; liga/desliga
remoto
774 Alert P5 >= P2 Todos os Reduza a presséo de entrada de ar ou de Oo.
[Alerta] modelos | = Agdo XPR: Arco de fim de rampa
= Codigo cancela com Definir processo; liga/desliga
remoto
775 Alert Node update [Atualiza- Todos os O firmware foi atualizado para um componente.
[Alerta] cédo do nd] modelos Nenhuma etapa € necessaria a menos que o resultado
seja insatisfatorio.
= Agao XPR: Nenhum
= Codigo cancela com Iniciar ou definir o processo
Liga/desliga (on-off) remoto
779 Error [Erro] | Ch1 15V bus [Ch1 bar- Todos os
ramento de 15 V] modelos
780 Error [Erro] | Ch2 15V bus [Ch2 bar- XPR300, | Solugio de problemas de tenséo alta ou baixa do
ramento de 15 V] XPR460 chopper na pagina 422
781 Error [Erro] | Ch3 15V bus [Ch3 bar- XPR460
ramento de 15 V]
782 Alert Low psi—P2 [Baixa pres- Todos os Reduza a presséo de entrada de ar ou de Oo.
[Alerta] sdo P2] modelos = Acao XPR: Nenhum
= Codigo cancela com Definir processo; liga/desliga
remoto
784 Error [Erro] | Main 24V high [Principal Todos os Solugéo de problemas de alta tensdo na fonte de ali-
24V alta] modelos | mentagéo de 24 V na pagina 423
789 Alert Fieldbus fault [Falha no Todos os Solugéo de problemas de falhas de comunicagéo
[Alerta] barramento de campo] modelos | fieldbus na pagina 424
790 Error [Erro] | Eco mode timeout XPR460
[Tempo limite do modo Esse sistema nédo usa esse codigo.
eco]
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Tabela 39 - Descrigdes dos codigos de diagndstico (continuagéo)

Propri- modelo
Codigo P Descricao Acao corretiva
edade XPR
791 Error [Erro] | No Thermistor—Con Xfmr Todos os | Esses codigos ocorrem quando o controle principal
[N&o ha termistor-Con modelos PCB nao consegue encontrar um sensor de tempera-
Xfmr] tura para o transformador de controle ou o sensor de
) temperatura esta em curto-circuito. Use um multimetro
792 Error [Erro] | Thermistor Fault—Con Todos os o ] o )
. digital para medir a resisténcia do termistor. Consulte
Xfmr [Falha no termistor- modelos ) . ] )
Medir a resisténcia dos termistores na pagina 343.
Con Xfmr] .
= Acgédo XPR: Desligamento
= Codigo cancela com Liga/desliga remoto
793 Error [Erro] | Over temp—Con Xfmr Todos os )
) Solucéo de problemas de falhas de superaquecimento
[Superaquecimento - modelos ) .
para indutores e transformadores na pagina 376
Con Xfmr]
794 Alert No MAC found [Nenhum Todos os Esse codigo ocorre quando o controle principal ndo
[Alerta] MAC encontrado] modelos pode usar um endereco PCB da EEPROM.MAC
Se néo conseguir encontrar ou corrigir o problema,
fale com o fornecedor da maquina de corte ou com a
equipe Hypertherm de servigo técnico regional.
* Acdo XPR: Nenhum
= Codigo cancela com Iniciar ou definir o processo
Liga/desliga (on-off) remoto
795 Alert Cooler 24V [Refrigerador XPR460 . .
Esse sistema nédo usa esse codigo.
[Alerta] 24V]
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Tabela 39 - Descrigdes dos codigos de diagndstico (continuagéo)

Propri- modelo
Codigo P Descricao Acao corretiva
edade XPR

797 Error [Erro] | Firmware Version Mis- Todos os Este codigo ocorre quando uma ou mais das ver-
match [Incompatibilidade modelos soes de firmware para os diferentes componentes
de versao de firmware] do sistema de corte ndo tém a mesma revisao prin-
cipal do firmware e nao sdo compativeis. Certifique-
se de que vocé tenha a versdo mais recente de
firmware XPR. Vocé pode fazer login na Xnet no site
www.hypertherm.com para fazer o download. Se néo
conseguir encontrar ou corrigir o problema, fale com
o fornecedor da maquina de corte ou com a equipe
Hypertherm de servigo técnico regional.

= Agao XPR: Nenhum

= Cdédigo cancela com Liga/desliga remoto

798 Info [Infor- | USB firmware update Todos os Este codigo mostra o resultado de uma atualizagdo de
magdes] [Atualizagées de firmware modelos firmware apds uma atualizagédo automatica de um pen-
USB] drive USB.

= Agao XPR: Nenhum

= Codigo cancela com Iniciar ou definir o processo

Liga/desliga (on-off) remoto

799 Alert Remote-switch mismatch Todos os Este codigo ocorre quando as entradas do interruptor
[Alerta] [Incompatibilidade do modelos on-off remoto padréo e do interruptor on-off remoto
interruptor remoto] redundante sao diferentes. Se ndo conseguir encon-

trar ou corrigir o problema, fale com o fornecedor da

maquina de corte ou com a equipe Hypertherm de

servigo técnico regional.

= Agao XPR: Nenhum

= Cddigo cancela com Iniciar ou definir o processo
Liga/desliga (on-off) remoto

% Consulte Sequéncia de operagdo na pagina 237 para ver as
descrigdes das operagdes do sistema de corte.

Procedimentos gerais de solucao de problemas

Causas da reducao da vida util dos consumiveis

Estas séo algumas causas da redugao da vida util dos consumiveis que podem ocorrer com frequéncia.
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Os cortes sao iniciados ou interrompidos fora da superficie da peca de trabalho.

Para aumentar a vida util do consumivel, inicie e pare todos os cortes na superficie da peca de
trabalho.

As configuracdes de corte nao estao corretas.
Uma ou mais das seguintes configuragdes esta incorreta:

B Corrente do arco

B  Tensao do arco

B Velocidade de percurso
B Retardo no movimento
B Faixas de fluxo de gas

B Altura de perfuragéo inicial

Use as configuragdes corretas para o tipo e a espessura do metal que esta cortando. Consulte os
graficos de corte no XPR Cut Charts Instruction Manual (Manual de Instrugées de Gréficos de Corte
XPR ) (809830).

O material de corte é magnético.

Quando possivel, ndo corte metais magnéticos ou que possam se tornar magnéticos facilmente. Por
exemplo, ndo corte chapas de blindagem com alto teor de niquel.

Falhas de corte que podem ocorrer com frequéncia

A Hypertherm recomenda estas etapas quando vocé tiver um desses problemas de corte.

O arco piloto inicia, mas nao se transfere para a peca de trabalho.
B Verifique se o cabo-obra esta conectado corretamente a mesa de corte e se esta totalmente apertado.
B Abaixe a tocha de modo que ela fique mais préxima da pecga de trabalho.

B Certifique-se de que o sistema nédo esteja em uma condigdo de falha.

Consulte Cédigos de diagnostico na pagina 311.

O arco de plasma nao corta completamente a peca de trabalho e ha muita faisca na
parte superior da peca de trabalho.

B Aumente a corrente do arco.

XPR300® Manual de instrugbes 809487 333



Diagnasticos e localizagao de defeitos
Consulte o XPR Cut Charts Instruction Manual (Manual de instrucées de tabelas de corte da XPR)

(809830).

B Diminuir a velocidade de corte.

Consulte o XPR Cut Charts Instruction Manual (Manual de instrucées de tabelas de corte da XPR)
(809830).

B Substitua os materiais de consumo que estiverem desgastados ou danificados.

B Corte de material mais fino.

Ha escoéria na parte inferior do corte.

B Ajuste a velocidade de corte de acordo com o tipo e a espessura do metal que esta sendo cortado.

Consulte o XPR Cut Charts Instruction Manual (Manual de instrucées de tabelas de corte da XPR)
(809830).

B Aumente a corrente do arco.

Consulte o XPR Cut Charts Instruction Manual (Manual de instrucées de tabelas de corte da XPR)
(809830).

B Substitua os materiais de consumo que estiverem desgastados ou danificados.

O angulo do corte nao esta quadrado.

B Certifique-se de que a diregdo do movimento da tocha esteja correta.

O lado de alta qualidade do corte esta a direita em relagdo ao movimento de avango da tocha.
B Certifique-se de que as seguintes configuragdes estejam corretas:

O  Altura da tocha
O  Velocidade de corte

O Corrente do arco

Para obter as configuragdes recomendadas para o tipo e a espessura do metal que vocé esta
cortando, consulte XPR Cut Charts Instruction Manual (Manual de instru¢ées de gréficos de corte
XPR) (809830).

B Certifique-se de que o cabegote da tocha esteja perpendicular & peca de trabalho.

B Substitua os materiais de consumo que estiverem desgastados ou danificados.
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Fazer um teste de vazamento de gas

Faca um teste automatico de vazamento de gas na tela CNC ou na interface da Web XPR se suspeitar de

um vazamento de gas no sistema de corte.

A\ ADVERTENCIA

O HIDROGENIO PODE CAUSAR EXPLOSAO OU INCENDIO

O hidrogénio é um gas inflamavel que pode causar uma explosédo ou incéndio se
néo for removido.

Mantenha as chamas longe de cilindros e mangueiras que contenham hidrogénio.

Mantenha a tocha longe de chamas e fagulhas ao usar hidrogénio como gas de
plasma.

Consulte os requisitos locais de segurancga, para prote¢édo contra incéndios e o
codigo da construgdo para armazenamento e uso do hidrogénio.

A Hypertherm recomenda a instalagdo de um sistema de ventilagao por exaustao
para remover a atmosfera enriquecida com hidrogénio que pode se acumular
quando o hidrogénio é usado como gas de plasma para corte.

Tapa-chamas siao NECESSARIOS para evitar a propagacéo do fogo para os
gases de suprimento (exceto se o tapa-chamas n&o estiver disponivel para um
gas ou pressio especificos).

Na fungao de instalador ou usuario, vocé devera fornecer ventilagdo por exaustao
e tapa-chamas para seu sistema de corte. Vocé pode obté-los com o fornecedor
da sua maquina de corte.
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A\ ADVERTENCIA

O GAS DE OXIGENIO PODE CAUSAR PERIGO DE INCENDIO

Se vocé usa oxigénio como gas de plasma para corte, isso pode causar um
risco potencial de incéndio devido a atmosfera enriquecida com oxigénio que se
acumula. Um incéndio pode ocorrer se o oxigénio nao for removido.

A Hypertherm recomenda a instalagdo de um sistema de ventilagdo por exaustao
para remover a atmosfera enriquecida com oxigénio que pode se acumular
quando o oxigénio é usado como gas de plasma para corte.

Tapa-chamas sao NECESSARIOS para evitar a propagacao do fogo para os
gases de suprimento (exceto se o tapa-chamas néo estiver disponivel para um
gas ou pressio especificos).

Na funcgéo de instalador ou usuario, vocé devera fornecer ventilagdo por exaustéao
e tapa-chamas para seu sistema de corte. Vocé pode obté-los com o fornecedor
da sua maquina de corte.

Com a revisaoXPRU (ou posterior) do firmware do XPR, vocé pode fazer um teste de vazamento de
gas com todos os consoles de conexao de gas, incluindo Core e CorePlus. Com firmwares de versdes
anteriores a revisaoVWIU, é possivel fazer os testes de vazamento de gas somente nos consoles.OptiMix

1. Use atela de CNC ou a interface da Web XPR para selecionar o comando para executar um teste de
vazamento de gas automatico.

O registro de erros mostra os resultados do teste.

O manual de instrugdes que acompanha o equipamento CNC contém informagdes para lhe ajudar a
realizar essa etapa.

2. Consulte o registro de erros para obter informagdes sobre como encontrar ou solucionar problemas
de um possivel vazamento de gas.

Exemplo
Testes de vazamento de gas na interface da Web XPR

Quando vocé seleciona GAS LEAK TEST na interface da Web XPR :

1 O botdo GAS LEAK TEST ¢ destacado em vermelho para mostrar que esta ativo e que o teste foi
iniciado.
2 As valvulas ativas sdo identificadas com destaques coloridos.

3 Os gases mostrados na Linha A, na Linha B e na protegdo sao diferentes para diferentes IDs de
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processo. Vocé pode fazer um teste de vazamento de gas para a Linha A (preta) e para a Linha B
(amarela), mas nao para a linha de gas de protegéo (azul).

4 Os gases fluem até que vocé selecione o mesmo botédo ou selecione um botéo diferente que
interrompa o teste.

Figura 72 - TESTE DE VAZAMENTO DE GAS na interface da Web XPR

7 P Y Ap—— Gas System Engiish
"l”lc' LnGcIin
SHAPING POSSIBILITY™ TEST PREFLOW TEST PIERCEFLOW
Client ID: WiFi
Operator ID: WiFi TEST CUTFLOW GAS LEAK TEST
System ID:

Process: 1060 - 50A O,/Air
State: Wait for start TEXT VIEW BAR
Connection: Good

PLASMA POWER SUPPLY

GAS SYSTEM

LOG

OPERATE

OTHER

O que Fazer Depois:

B Depois de concluir um teste de vazamento de gés na interface da Web XPR , selecione o botdo LOG
para ver o resultado do teste.

B A tela de Log mostra se o teste foi bem-sucedido.

B Para um teste que ndo foi bem-sucedido, procure informagdes na tela Log que identifiquem o ponto
de falha.

B Use as informagodes da tela Log e os diagramas de fiagdo do seu sistema para encontrar o local do
vazamento de gas.

Medicoes do fluxo do liquido refrigerante

Ha dois métodos para medir o fluxo do liquido refrigerante. Vocé pode usar a interface da Web CNC ou
XPR ou fazer um teste de contéiner.
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E necessario que a energia elétrica seja fornecida ao sistema de corte para medir o fluxo de refrigerante.
Tenha muito cuidado ao realizar tarefas de diagnéstico ou manutencao quando os
componentes do sistema estiverem conectados a alimentacao elétrica.

A\ ADVERTENCIA

RISCO DE MORTE DEVIDO A CHOQUE ELETRICO

A fonte de alimentagéo de plasma contém tensdes elétricas perigosas que
podem causar lesdes ou matar. Mesmo se a fonte de alimentacéo de plasma
estiver desligada (OFF), vocé pode sofrer um choque elétrico sério se a fonte de

alimentagéo a plasma permanecer conectada a uma tomada elétrica.

Tenha muito cuidado ao executar tarefas de diagnostico ou manutengdo quando

a fonte de alimentagéo de plasma continuar conectada a alimentacéo elétrica,

e a tampa externa ou os painéis tiverem sido removidos. Qualquer trabalho que

exija a remogéo da tampa externa ou dos painéis da fonte de alimentagdo de

plasma deve ser realizado por um técnico qualificado. Consulte o Safety and

Compliance Manual (Manual de Seguranca e de Conformidade) (80669C) para

mais informagdes de seguranga.

Usar o CNC ou a interface da Web da XPR para medir o fluxo do liquido refrigerante

Se a taxa de fluxo do liquido refrigerante estiver fora da faixa correta, a causa pode ser uma obstrugédo

interna ou um vazamento.

1. Consulte a interface da Web CNC ou XPR para identificar a taxa de fluxo do liquido refrigerante.

2. Certifique-se de que a taxa de fluxo do liquido refrigerante seja maior do que o limite minimo da taxa

de fluxo do seu sistema de corte.

Limite de faixa de fluxo minima:

Litros por minuto (I/min)

Galoes americanos
por minuto (gal/min)

Frequéncia (Hz)

1,89 L/min 0,5 gal/min 15 Hz
3,78 L/min 1,0 gal/min 34 Hz
5,67 L/min 1,5 gal/min 54 Hz
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Fazer teste de recipiente para medir o fluxo do liquido refrigerante
O teste do recipiente ajuda a encontrar problemas com o fluxo do liquido refrigerante.

1. Obtenha um recipiente vazio com capacidade minima de 3,79 litros (1 galao americano) e, se possivel,
que inclua medidas de volume.

2. Remova a alimentagdo do sistema de corte na pagina 270.

3. Desconecte a mangueira de retorno de liquido refrigerante (vermelha) da conexao de retorno do

liquido refrigerante (vermelha) na parte traseira da fonte de alimentagéo de plasma.

= 7/
e

4. Use um recipiente para recolher o vazamento do liquido refrigerante, se necessario.
5. Remova o liquido refrigerante do recipiente antes de iniciar o teste.

6. Coloque a extremidade da mangueira de retorno do liquido refrigerante no recipiente.
7. Fornega energia para o sistema de corte.

8. Envie um processo ao sistema de corte.

9. Quando ouvir a bomba do liquido refrigerante iniciar, deixe o liquido refrigerante fluir no recipiente por
30 segundos.

10. Apos 30 segundos, veja a quantidade de liquido refrigerante no recipiente.

Certifique-se de que o recipiente tenha no minimo 1,89 litros (0,5 galdes americanos) de liquido
refrigerante.

11. Se a faixa de fluxo estiver fora da faixa correta, a causa pode ser uma obstrugéo interna ou vazamento.
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Problemas com a tocha ou com as pegas consumiveis podem ser uma fonte de restrigcdes de fluxo.
Certifique-se de que as pegas de consumo estejam em boas condigdes e que vocé esteja usando as
pegas de consumo corretas para o processo.

Se encontrar obstrugdes, remova-as.
Se vocé encontrar pegas danificadas, substitua-as.

Se o fluxo do liquido refrigerante permanecer lento, e ja fizer mais de seis meses desde a ultima
substituigdo do liquido refrigerante, troque o liquido refrigerante.

Consulte Substituigao do liquido refrigerante e sua importancia na pagina 294.

Hypertherm recomenda a substituigao do liquido refrigerante a cada seis meses. Substitua o liquido
refrigerante se encontrar pedagos de cobre ou se o liquido refrigerante estiver transparente e ndo com
a cor rosa original.

Se o fluxo do liquido refrigerante continuar lento apds a substituicdo, verifique se a operagédo de
desvio esta correta e se esses componentes estdo em boas condigdes:

O  Pegas de consumo e tocha

0 Cabos de console para console

0 Valvula de retencgao do liquido refrigerante
0 Valvula de desvio do liquido refrigerante

0  Vedagoes da valvula

0 Solenoide do liquido refrigerante

8  Motor da bomba de refrigerante

Se nédo conseguir encontrar ou corrigir o problema, fale com o fornecedor da maquina de corte ou
com a equipe Hypertherm de servigo técnico regional.

Faca um teste de continuidade entre o bico e a peca de trabalho

Esse teste ajuda a encontrar conexdes defeituosas ou danos no circuito do arco piloto. Esse teste fara

uma verificagdo do cabo do arco piloto no cabo da tocha, mas nao da condutividade do bico.

Acao corretiva

1.

2.

Remova a alimentagéo do sistema de corte.

Localize o conjunto do circuito de partida (PCB 4 na fonte de alimentagdo de plasma).
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3. Instale um fio de jumper temporario entre J5 (bico) e J1 (trabalho) no circuito de partida PCB (PCB 4

na fonte de alimentacao de plasma).

Se nao tiver um fio de jumper, vocé pode colocar plugues nos conectores J7 e J8.

TESTED LABEL

PART NUMBER

J4 1 J4A ‘
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4. Localize o relé do arco piloto (CR 1) e remova a cobertura contra po.

J1
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6. Meca os ohms (Q) entre o bico e a peca de trabalho.
Menos de 3 ohms (Q) é bom. Um valor superior a 3 ohms (Q) identifica uma conexao defeituosa entre
um dos seguintes:
8 A tocha e o console de ignicdo

8 O console de ignigdo e a fonte de energia plasma
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0 O cabo-obra da fonte de energia plasma e a pega de trabalho
7. Examine o cabo de trabalho e substitua-o se encontrar danos ou desgaste excessivo.

8. Examine o circuito do arco piloto entre esses pontos de conexéo:

0 Conecte a fonte de alimentagéo a plasma ao console de conexéo de gas

0 Do console de conexdo de gas ao TorchConnect console

O Do TorchConnect console ao receptaculo da tocha

9. O circuito do arco piloto esta danificado?

Diagnasticos e localizagao de defeitos

Se for o caso... Substitua os cabos do arco piloto que estiverem danificados.

Se nao for o caso... Substitua a tocha e o receptaculo da tocha.

10. Libere o relé do arco piloto e mega os ohms (Q) entre o bico e a pega de trabalho.

A faixa aceitavel é de 9.000 ohms (Q) a 11.000 ohms (Q). Se o valor de ohms (Q) for baixo -
aproximadamente 5.000 ohms (Q) ou menos -, examine o circuito do arco piloto entre esses pontos

de conexdo. Veja se ha danos no isolamento e se ha curto-circuito no aterramento:
0  Conecte a fonte de alimentagéo a plasma ao console de conexéo de gas

0 Do console de conexdo de gas ao TorchConnect console

0 Do TorchConnect console ao receptaculo da tocha

Medir a resisténcia dos termistores

Use este procedimento para medir a resisténcia de cada fio do termistor.

1. Use um multimetro digital para medir a resisténcia de cada fio do termistor, usando esses locais dos

pinos do conector:

Localizacio do termistor Localizacdo dos fios/ 1° pino do 2° pino do

conector do termistor conector conector
Indutor 1A PCB 1 (alimentacéao de plasma) PinoJ1.4 3 J1.4 pino 4
Indutor 1B PCB 1 (alimentagéo de plasma) PinoJ1.4 5 Pino J1.4 6
Indutor 2A ! PCB 1 (alimentacao de plasma) Pino J1.4 7 PinoJ1.4 8
Indutor 2B ! PCB 1 (alimentagédo de plasma) Pino J1.2 1 Pino J1.2 2
Indutor 3A 2 PCB 1 (alimentagéo de plasma) Pino J1.2 3 Pino J1.2 4
Indutor 3B 2 PCB 1 (alimentag&o de plasma) PinoJ1.25 Pino J1.2 6
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. . Localizacao dos fios/ 1° pino do 2° pino do

Localizacéo do termistor .
conector do termistor conector conector

Transformador 1 PCB 1 (alimentagéo de plasma) Pino J1.4 1 Pino J1.4 2
Transformador 2 2 PCB 1 (alimentagéo de plasma) Pino J1.25 1 Pino J1.25 2
Transformador de controle 2 PCB 1 (alimentagéo de plasma) Pino J1.256 3 Pino J1.25 4
Chopper 1 PCB 2 (fonte de alimentacéo de plasma) Pino J2.2 1 Pino J2.2 3
Chopper 2 ! PCB 3 (alimentagéo de plasma) Pino J3.2 1 Pino J3.2 3
Chopper 3 2 PCB 8 (alimentagéo de plasma) Pino J4.2 1 Pino J4.2 3
Temperatura do liquido refrige- PCB 1 (alimentagéo de plasma) Pino J1.2 7 Pino J1.2 8
rante 3
Temperatura do liquido refrige- PCB 2 (refrigerador) Pino J2.4 1 Pino J2.4 2
rante 2

1 XPR300 e XPR460 somente
2 XPR460 somente

3 XPR170 e XPR300 somente

2. Procure um valor de resisténcia que esteja fora do valor minimo ou maximo em Valores de resisténcia
Ohmica para termistores na pagina 373.

A aproximadamente 25 °C (77 °F), procure uma resisténcia de aproximadamente 10.000 ohms (Q).

Se observar essa condicao... Siga essas etapas...

A resisténcia é maior do que o valor maximo. Elas podem ajudéa-lo a identificar se ha uma falha na fiagéo ou se é
necessario substituir o termistor.Fale com o fornecedor da maquina de

corte ou com a equipe Hypertherm de servigo técnico regional.

A resisténcia ¢é igual ou proxima a 0 ohm (Q). 1. Examine a fiagéo entre cada termistor e os respectivos pinos do
conector.

2. Procure por curto-circuitos entre os fios ou com o aterramento.

A resisténcia esta dentro da faixa permitida. Continue a operagéo do sistema de corte.
A resisténcia permanece abaixo do valor Fale com o fornecedor da maquina de corte ou com a equipe
6hmico minimo ou ndo muda depois que o Hypertherm de servigo técnico regional.

liquido refrigerante chega a:
= < 85 °C (185 °F) para XPR170 e XPR300
= < 75 °C (167 °F) para XPR460
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Se observar essa condicéo...

Siga essas etapas...

A resisténcia do termistor esta dentro da faixa
permitida quando o termistor ¢ desconec-
tado da PCB de controle, e o cédigo continua
quando o termistor é reconectado a PCB de

controle.

Eles podem ajudar vocé a decidir se é necessario trocar a PCB de
controle.Fale com o fornecedor da maquina de corte ou com a equipe
Hypertherm de servigo técnico regional. PCB Consulte Diagrama da
PCB de controle da fonte de alimentagéo de plasma (141545) na
pagina 427.

3. Se nédo conseguir encontrar ou corrigir o problema, fale com o fornecedor da maquina de corte ou

com a equipe Hypertherm de servigo técnico regional.

Faca um teste de contato 6hmico

Use esse teste para examinar a resisténcia da ponta da tocha ao relé 6hmico no sistema de corte a

plasma. Esse teste ajuda a encontrar problemas de contato 6hmico.

1. Remova a alimentagéo do sistema de corte.

2. Remova o painel superior e os painéis laterais do console TorchConnect

3. Examine o conector J2 na PCB do contato 6hmico.

Certifique-se de que a bobina do relé 6hmico esteja conectada. Reconecte ou aperte a bobina de relé

6hmico, se necessario.

4. Desconecte o conector do relé 6hmico para ter acesso ao conector bullet no lado do bloco do

receptaculo da tocha dentro do console TorchConnect.

Para desconectar o conector do relé 6hmico, desparafuse-o e desconecte-o.

5. Use um multimetro digital para medir a resisténcia da ponta da tocha ao relé 6hmico.
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a. Se a resisténcia for infinita (aberta), troque o cabo da tocha.
b. Se a resisténcia for inferior a 100 ohms (Q), prossiga para a proxima etapa.
6. Reconecte o conector do relé 6hmico.
7. Examine a PCB do contato 6hmico.
Consulte Diagrama 6hmico do console de conexdo PCB (141368) da tocha na pagina 436.

a. Se a configuragao da PCB for para 6hmico interno, certifique-se de que o fio 6hmico do relé
6hmico esta conectado a J3.

b. Se a configuragao da PCB for para 6hmica externa, certifique-se de que o fio 6hmico do relé
O6hmico esteja conectado ao pino 2 de J4 e que o fio 6hmico do levantador esteja conectado
ao pino 1 de J4.

c. Ajuste ou aperte as conexdes, se necessario, e continue com a proxima etapa.
8. Forneca energia para o sistema de corte.
9. A tocha nao deve tocar a peca de trabalho.

10. Use um multimetro digital para procurar 24 VCC entre a pega de trabalho, ou o aterramento do chassi,
e a ponta da tocha (J3 ou J4).

11. Se ndo houver 24 VCC, examine a fiagdo para a PCB 6hmica.

a. Certifique-se de que o conector J3 ou J4 ndo esteja preso ao isolamento do fio.
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Certifique-se de que a conexao entre o conector J2 ou J2A e a bobina do relé esteja em boas
condicoes.

Substitua o relé, se necessario.

12. Se vocé encontrar 24 VCC, continue com estas etapas:

a.

b.

Veja se a pecga de trabalho e o console TorchConnect estao aterrados no mesmo local.

Encoste a ponta da tocha na pecga de trabalho ou conecte um fio de ponte entre a ponta da
tocha e o aterramento do chassi.

Examine o LED D2 na PCB de contato 6hmico.
Consulte Diagrama 6hmico do console de conexdo PCB (141368) da tocha na pagina 436.
Examine o LED D15 na PCB de controle.

Consulte Diagrama de controle do console de conexdo PCB (141334) da tocha na pagina
437.

Certifique-se de que D2 e D15 estdo acesos.

Se D2 e D15 acenderem, certifique-se de que o CNC possa receber sinais de contato
6hmico do sistema de corte ou Controle de altura da tocha (THC).

Se o CNC estiver recebendo sinais de contato 6hmico, consulte o manual de instrugdes que
vem com o seu CNC para obter as recomendacgdes de localizagdo de defeitos.

Se D2 néo estiver aceso, substitua a PCB de contato 6hmico.

Se o0 D2 (na PCB de contato 6hmico ) estiver iluminado e D15 (ha PCB de controle) ndo
estiver iluminado, examine se ha fiagdo solta nos chicotes elétricos do PCB.

13. Se ndo conseguir encontrar ou corrigir o problema, fale com o fornecedor da maquina de corte ou

com a equipe Hypertherm de servigo técnico regional.
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Procedimentos de solucao de problemas para cédigos
de diagnéstico

Solucao de problemas de comunicacao CAN para consoles de
conexao de gas

Cadigos de diagnéstico 500, 507, 508, 510, 602

Siga estas etapas se receber um cédigo de diagndstico relacionado a problemas de comunicagéo do
CAN com console de conexdo de gas Core, CorePlus, VWI, ou OptiMix.

Varios codigos de diagndstico do CAN ao mesmo tempo podem identificar um problema com o cabo
CAN. Se houver apenas um codigo, € mais provavel que o problema seja causado pelo que o codigo diz e
nédo pelo cabo CAN.

Sintomas
Codi | Sintomas Mode- Acao XPR Caédigo é cancelado
go los XPR com...
500 | A PCB de controle principal ndo pode receber Todos os Desligamento | Liga/desliga remoto
comunicagées (no minimo uma por segundo) do modelos

console de conexéo de gas (Core, CorePlus, VWI,
ou OptiMix) por meio do CAN.

507 | Ha um problema no CAN quando o sistema de Todos os Nenhum Liga/desliga remoto
corte recebe alimentagao. modelos

508 | A carga no barramento do CAN é maior do que a Todos os Nenhum Liga/desliga remoto
capacidade por 10 milissegundos ou mais. modelos

510 | Ainterface Web O console de conexdo de gas Todos os Nenhum Liga/desliga remoto
(Core, CorePlus, VWI, ou OptiMix) ndo consegue modelos

receber comunicagdes (pelo menos uma vez por

segundo) da PCB de controle principal por meio do

CAN.
602 Por um periodo minimo de 30 segundos apos o for- Todos os Desligamento | Liga/desliga remoto
necimento de energia ao sistema de corte, o con- modelos

sole de conexdo de gas (Core, CorePlus, VWI, ou,
OptiMix) néo se identifica com a PCB de controle

principal.
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Acao corretiva
1. Remova a alimentagédo do sistema de corte.

2. Aperte as conexdes de cabo CAN soltas entre a fonte de alimentagédo de plasma, o refrigerador e o
console de conexdo de gas.

3. Aperte as conexdes soltas no chassi de controle PCB do console de conexéo de gas.

4. Certifique-se de que o LED D16 (+5 VCC) e o LED D18 (+3,3 VCC) estejam acesos no controle
PCB.

D16 e D18 mostram que ha alimentagao para PCB. Consulte Diagrama de controle do console de
conexdo de gas PCB (141375) na pagina 434.

5. Verifique se o LED D30 e o LED D31 no controle PCB estdo piscando uma vez por segundo.
Uma piscada de LED mostra que o mircoprocessador na PCB de controle esta funcionando.

6. Se o LED D24 e o LED D25 na PCB de controle estiverem piscando e vocé tiver os codigos de
diagnostico 600 e 602, faga o seguinte:

a. Certifique-se de que de que o cabo CAN entre a fonte de alimentagdo de plasma e o console
de conexao de gas esta conectado.

b. Desconecte o cabo CAN entre o console de conexédo de gas e o console TorchConnect.

Se vocé encontrar essa condi- Siga essas etapas...

cao...

D24 e D25 param de piscar 1. Reconecte o cabo CAN Ha uma conexao ruim entre a fonte de
quando vocé desconecta o cabo alimentagéo de plasma e o console de conexdo a gas., ou substitua,
CAN. se necessario.

2. Ha uma conexdo ruim entre o pequeno jumper do cabo CAN para a
PCB de controle do console de conexéo de gas e o painel de lamina
metalica no console de conex&o de gas. Reconecte o cabo CAN, ou

substitua, se necessario.

Se a PCB de controle no console Ha um problema com um dos seguintes cabos. Continue com a préxima
de conexdo de gas esta funcio- etapa.

nando corretamente, mas vocé = Desconecte o cabo CAN entre o console de conexdo de gas e o
continua a ver o mesmo codigo de console TorchConnect.

diagndstico. = O pequeno cabo CAN jumper entre o controle PCB e o painel de

lamina metalica no console de conexéo de gas

7. Desconecte esses cabos e examine-os para ver se ha soquetes e pinos dobrados:
a. Se vocé encontrar pinos tortos, endireite-os.

b. Se vocé encontrar soquetes dobrados ou pinos quebrados, adquira um novo cabo.
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8. Examine D24 e D25 na PCB de controle novamente:

Se vocé encontrar essa condi- Siga essas etapas...
cao...
D24 e D25 n&o estéo acesos e nao Reconecte os CAN cabos a fonte de alimentagao de plasma.

estéo piscando.

D24 nao esta iluminado e D25 esta 1. Examine a PCB de controle no console de conexdo de gas em busca de
piscando. curtos.

2. Procure um bloco de curto-circuito entre o pino 1 e o pino 2 de J16.

3. Se houver um bloco de curto-circuito, remova-o e inicie o sistema de corte

novamente.

4. Se J16 estiver aberto, substitua a PCB de controle.

9. Se nédo conseguir encontrar ou corrigir o problema, fale com o fornecedor da maquina de corte ou
com a equipe Hypertherm de servigo técnico regional.

CAN solucao de problemas de comunicacao para modulos de
mistura em consoles

Cédigos de diagnéstico 501, 507, 508 e 511

Siga estas etapas se receber um codigo de diagnostico relacionado a problemas de comunicagado com o
modulo de mistura CAN em um console de conexéo de gas OptiMix.

Varios codigos de diagndstico do CAN ao mesmo tempo podem identificar um problema com o cabo
CAN. Se houver apenas um cédigo, € mais provavel que o problema seja causado pelo que o codigo diz e
néo pelo cabo CAN.
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Sintomas
Codi | Sintomas Mode- Acao XPR Caédigo é cancelado
go los XPR com...
501 A PCB de controle principal ndo consegue receber Todos os Desligamento | Liga/desliga remoto
as comunicagdes (no minimo uma vez por segundo) modelos

do console de conexao de gas OptiMix por meio do

CAN.

507 Ha um problema no CAN quando o sistema de Todos os Nenhum Liga/desliga remoto
corte recebe alimentagao. modelos

508 | A carga no barramento do CAN é maior do que a Todos os Nenhum Liga/desliga remoto
capacidade por 10 milissegundos ou mais. modelos

511 O console de conexdo de gas OptiMix ndo conse- Todos os Nenhum Liga/desliga remoto
gue receber comunicagdes (pelo menos uma vez modelos

por segundo) da PCB de controle principal por
meio do CAN.

Acao corretiva
1. Remova a alimentacdo do sistema de corte.

2. Aperte as conexdes de cabo CAN soltas entre a fonte de alimentagdo de plasma, o refrigerador e o
console de conexéo de gas.

3. Aperte as conexdes soltas no chassi de controle PCB do console de conexdo de gas.

4. Certifique-se de que o LED D16 (+5 VCC) e o LED D18 (+3,3 VCC) estejam acesos no controle
PCB.

D16 e D18 mostram que ha alimentagdo para PCB. Consulte Diagrama de controle do console de
conexdo de gas PCB (141375) na pagina 434.

5. Verifique se o LED D30 e o LED D31 no controle PCB estao piscando uma vez por segundo.
Uma piscada de LED mostra que o mircoprocessador na PCB de controle esta funcionando.

6. Se o LED D24 e o LED D25 na PCB de controle estiverem piscando e vocé tiver os codigos de
diagndstico 600 e 602, faga o seguinte:

a. Certifique-se de que de que o cabo CAN entre a fonte de alimentagéo de plasma e o console
de conexéo de gas esta conectado.

b. Desconecte o cabo CAN entre a PCB de controle e o misturador no console OptiMix.

c. Com o cabo desconectado, o D24 e o D25 param de piscar?
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Se for o caso... = Ha danos no cabo CAN. Use um ohmimetro para certificar-se de que ha continuidade
em cada conector. Mega cada pino na mesma ordem dos conectores CAN. Por
exemplo, na imagem, o pino 1 no conector A se alinha com o pino 1 no conector B. Se

nao houver continuidade, trocar o cabo.

= Reconecte o cabo CAN Ha uma conexao ruim entre a fonte de alimentagao de plasma e
o console de conexéo a gés., ou substitua, se necessario.

= Ha uma conexao ruim entre o pequeno jumper do cabo CAN para a PCB de controle
do console de conexéo de gas e o painel de lamina metalica no console de conexdo de
gas. Reconecte o cabo CAN, ou substitua, se necessario.

Se nao for o caso... | Continue com a proxima etapa.

7. Se a PCB de controle no console de conexdo de gas estiver funcionando corretamente, mas vocé
continuar a ver o mesmo coédigo de diagnostico, faga o seguinte:

a. Troque o cabo CAN entre a PCB de controle e o misturador.
b. Desconecte o cabo CAN entre o console de conexédo de gas e o console TorchConnect.
c. Com o cabo desconectado, verifique o seguinte:

= Certifique-se de que cada LED verde do misturador esteja funcionando corretamente.
= Certifique-se de que a interface da web XPR ou a tela CNC mostra que o sistema de
corte esta equipado com um console de conexédo de gas OptiMix.

8. Examine D24 e D25 na PCB de controle novamente:

Se vocé encontrar essa condi- Siga essas etapas...
cao...
D24 e D25 n&o estéo acesos e nao Reconecte os CAN cabos a fonte de alimentagéo de plasma.

estéo piscando.

D24 nao esta iluminado e D25 esta 1. Examine a PCB de controle no console de conexdo de gas em busca de
piscando. curtos.

2. Procure um bloco de curto-circuito entre o pino 1 e o pino 2 de J16.

3. Se houver um bloco de curto-circuito, remova-o e inicie o sistema de corte

novamente.

9. Examine o LED verde no misturador PCB no console OptiMix:
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Se vocé encontrar essa condi- Siga essas etapas...

cao...

O LED verde esta piscando uma vez Nenhuma agado ¢ necessaria. Esta € a operagao correta. O sistema de corte
por segundo e o LED amarelo esta esté pronto para uso.

piscando.

O LED verde esta piscando uma vez 1. Examine o cabo CAN entre a PCB de controle e o misturador.

por segundo e o LED amarelo néo 2. Examine o cabo entre o controle e o misturador.

esta aceso. 3. Certifique-se de que todas as conexdes estejam totalmente apertadas.
O LED verde esta piscando uma vez E possivel que haja um problema com o misturador no console OptiMix. Fale
por segundo e o LED vermelho esta com o fornecedor da maquina de corte ou com a equipe Hypertherm de servigo
aceso e ndo esta piscando. técnico regional.

No misturador PCB, procure por um LED verde, um LED amarelo, e um LED vermelho que estejam
alinhados em uma fileira.

10. Se ndo conseguir encontrar ou corrigir o problema, fale com o fornecedor da maquina de corte ou
com a equipe Hypertherm de servigo técnico regional.

Solucao de problemas de comunicacao CAN para consoles
TorchConnect

Cadigos de diagnéstico 503, 507, 508, 513, 600

Siga estas etapas se receber um cédigo de diagndstico relacionado a problemas de comunicagédo CAN
com um console TorchConnect.

Varios codigos de diagndstico do CAN ao mesmo tempo podem identificar um problema com o cabo
CAN. Se houver apenas um cédigo, € mais provavel que o problema seja causado pelo que o cédigo diz e
ndo pelo cabo CAN.
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Sintomas
Codi | Sintomas Mode- Acao XPR Caédigo é cancelado

go los XPR com...

503 | A PCB de controle principal ndo pode receber Todos os Desligamento | Liga/desliga remoto
comunicagées (no minimo uma por segundo) do modelos
console TorchConnect por meio do CAN.

507 Ha um problema no CAN quando o sistema de Todos os Nenhum Liga/desliga remoto
corte recebe alimentagéo. modelos

508 | A carga no barramento do CAN é maior do que a Todos os Nenhum Liga/desliga remoto
capacidade por 10 milissegundos ou mais. modelos

513 O console TorchConnect ndo consegue receber Todos os Nenhum Liga/desliga remoto
comunicagdes (pelo menos uma vez por segundo) modelos
da principal PCB de controle por meio do CAN.

600 Por um periodo minimo de 30 segundos apos o for- Todos os Desligamento | Liga/desliga remoto
necimento de energia ao sistema de corte, o con- modelos
sole TorchConnect nédo se identifica com a principal
PCB de controle por meio do CAN.

Acao corretiva

1. Remova a alimentagéo do sistema de corte.

2. Certifique-se de que todas as conexdes entre o console TorchConnect e o console de conexédo de

gas estejam totalmente apertadas.

3. Certifique-se de que o LED D43 (+5 VCC) e o LED D46 (+3,3 VCC) estejam acesos na PCB de
controle (141334) no console TorchConnect.

4. Examine D43 (+5 VCC) e D46 (+3,3 VCC) na PCB de controle:

Se vocé encontrar essa condi- Siga essas etapas...
cao...
D43 e D46 nao estédo acesos. 1. Mega a saida de energia do PS1 com um voltimetro digital.

2. Se nao houver saida de 24 VCC, examine a entrada de 120 VCA para PS1.

3. Se ndo houver 120 VCA, certifique-se de que a conexdo do cabo de
alimentagéo esteja totalmente apertada entre o console TorchConnect e a
conexdo de saida de 120 VCA do console de conexao de gas.
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Se vocé encontrar essa condi-
cao...

Siga essas etapas...

D43 e D46 estdo acesos.

1. Certifique-se de que o cabo de saida de 120 VCA do console de conexao
de gas esteja totalmente apertado.

2. Certifique-se de que o LED de Atividade (D88) e o LED (D87) de Status
(D87) estejam piscando uma vez por segundo.

3. Se D88 e D87 nao estiverem piscando uma vez por segundo, substitua a
PCB de controle.

Uma piscada ou cintilagdo LED mostra que o microprocessador esta funcionando na PCB de

controle. Se D43 e D46 estiverem em boas condigdes, prossiga para a proxima etapa.

5. Examine o LED CAN TX e o LED RX (D34):

Se vocé encontrar essa condi-
cao...

Siga essas etapas...

O D34 nao esta piscando.

Reconecte o cabo CAN entre o console TorchConnect e o console de conexdo

de gas. Aperte totalmente as conexdes.

O D34 esta piscando, mas o D35 nao

esta piscando.

Substitua a PCB de controle no console TorchConnect.

6. Se nédo conseguir encontrar ou corrigir o problema, fale com o fornecedor da maquina de corte ou

com a equipe Hypertherm de servigo técnico regional.

CAN Solucao de problemas de comunicacao para choppers

Caddigos de diagnostico 504 - 508, 514 — 516, 601, 604, 606

Siga estas etapas se receber um cédigo de diagndstico relacionado a problemas de comunicagdo CAN

com um chopper.

Varios codigos de diagndstico do CAN ao mesmo tempo podem identificar um problema com o cabo

CAN. Se houver apenas um codigo, € mais provavel que o problema seja causado pelo que o codigo diz e

nédo pelo cabo CAN.
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Sintomas
Codi | Sintomas Mode- Acao XPR Caédigo é cancelado

go los XPR com...

504 | A PCB de controle principal ndo pode receber Todos os Desligamento | Liga/desliga remoto
comunicagées (no minimo uma por segundo) do modelos
Chopper 1 por meio do CAN.

505 | A PCB de controle principal ndo pode receber XPR300, Desligamento | Liga/desliga remoto
comunicagées (no minimo uma por segundo) do XPR460
Chopper 2 por meio do CAN.

506 | A PCB de controle principal ndo pode receber XPR460 Desligamento | Liga/desliga remoto
comunicagées (no minimo uma por segundo) do
Chopper 3 por meio do CAN.

507 Ha um problema no CAN quando o sistema de Todos os Nenhum Liga/desliga remoto
corte recebe alimentagéo. modelos

508 | A carga no barramento do CAN é maior do que a Todos os Nenhum Liga/desliga remoto
capacidade por 10 milissegundos ou mais. modelos

514 | O chopper 1 ndo pode receber comunicagées (no Todos os Nenhum Liga/desliga remoto
minimo uma por segundo) da PCB de controle prin- modelos
cipal por meio do CAN.

515 O chopper 2 ndo pode receber comunicagdes (no XPR300, Nenhum Liga/desliga remoto
minimo uma por segundo) do controle principal XPR460
PCB por meio do CAN.

516 O chopper 3 nao pode receber comunicagées (no XPR460 Nenhum Liga/desliga remoto
minimo uma por segundo) do controle principal
PCB por meio do CAN.

601 Durante pelo menos 30 segundos apos o sistema Todos os Desligamento | Liga/desliga remoto
de corte receber alimentagéo, o Chopper 1 ndo se modelos
identifica com a PCB de controle principal por meio
do CAN.

604 Durante pelo menos 30 segundos apds o sistema XPR300, Nenhum = Iniciar
de corte receber alimentagao, o Chopper 2 nédo se XPR460 = Definigao do
identifica com a PCB de controle principal por meio processo.
do CAN. = Liga/desliga remoto

606 Durante pelo menos 30 segundos apds o sistema XPR460 Nenhum = Iniciar
de corte receber alimentagéo, o Chopper 3 ndo se = Definicao do
identifica com a PCB de controle principal por meio processo.
do CAN. = Liga/desliga remoto
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Acao corretiva
1. Remova a alimentagédo do sistema de corte.

2. Certifique-se de que o conector do cabo de ID do chopper esteja totalmente encaixado em J8 em
cada cortador na fonte de alimentagao de plasma.

3. Certifique-se de que a LED verde esteja acesa no Chopper 1/PCB 2 e Chopper 2/PCB 3 para o
seguinte:

0 D22 (+18/-5 VCC)
O D14 (+5VCC)
0 D21 (+3,3VCCQC)

Cada LED iluminado mostra que ha energia para esta PCB de controle do chopper (PCB 2 e PCB 3).

4. Se pelo menos um LED néo estiver aceso, faga o seguinte:

Se vocé encontrar essa condi- Siga essas etapas...

cao...

Nenhum LED esta aceso. 1. Certifique-se de que o conector de alimentagédo J2 esteja totalmente
encaixado.

2. Certifique-se de que a fiagédo do conector J2 esteja boa.

3. Verifique se ha 24 VCC no pino 1 e no pino 3 de J2 para cada cortador do
sistema.

4. Se nao conseguir encontrar ou corrigir o problema, fale com o fornecedor da

maquina de corte ou com a equipe Hypertherm de servigo técnico regional.

Cada LED esta iluminado, exceto um Substitua o a PCB de controle do chopper se necessario.
ou dois.

5. Se cada LED verde estiver aceso, examine cada PCB de controle do chopper:
a. Verifique se o LED D3 e o LED D4 estédo piscando uma vez por segundo.
Uma piscada do LED mostra que o microprocessador na PCB de controle esta funcionando.

b. Certifique-se de que as chaves Pacote duplo em linha (DIP) 1 — 4 no S2 estejam na posigao
de desligada (OFF).

c. Certifique-se de que o conector do cabo CAN esteja totalmente encaixado no J7.
6. Certifique-se de que LED D33 e LED D34 estejam piscando.
Uma piscada do LED indica que as comunicagdes no cabo CAN estéo funcionais.

7. Examine as CAN PCBconexdes de cabo entre os choppers na fonte de energia plasma e entre o
chopper 2 e o controle:

a. Certifique-se de que todas as conexdes de cabo estejam totalmente apertadas.
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b. Se vocé encontrar pinos tortos, endireite-os.
c. Se vocé encontrar soquetes dobrados ou pinos quebrados, adquira um novo cabo CAN.

8. Se nédo conseguir encontrar ou corrigir o problema, fale com o fornecedor da maquina de corte ou
com a equipe Hypertherm de servigo técnico regional.

Solucao de problemas para um tempo limite de ignicao
Caédigo de diagnéstico 520

O codigo de diagnodstico 520 ¢ um alerta que aparece apos um tempo limite de ignigdo quando néo ha
arco piloto.

Sintomas
Cédi | Sintomas Mode- Acao XPR Cédigo é cancelado
go los XPR com...
520 O sensor no Chopper 1 ndo mede a corrente Todos os Fim do ciclo = Iniciar
durante o periodo de ignigao de 600 milissegundos modelos = Definigdo do
porque nenhum caminho de corrente se completa processo.
entre o bocal e o eletrodo. = Liga/desliga remoto

Acao corretiva

1. Verifique se a altura de transferéncia esta correta e se a tocha nao esta em contato com a pega de
trabalho.

2. Examine os consumiveis e substitua os que apresentarem danos ou desgaste excessivo.
3. Certifique-se de que o centelhador PCB esteja conectado corretamente a ignigao PCB.
Consulte Pegas laterais de alta tensdo do console de conexdo de gas 342 na pagina 451.
a. Certifique-se de que os centelhadores estejam brilhando de forma clara.
b. Se isso ndo ocorrer, substitua apenas o centelhador PCB.
4. Examine o contator principal:
a. Veja se ha superficies pretas ou asperas de dificil remocgao.

b. Certifique-se de que o contator se fecha imediatamente apds o acionamento do comando de
partida.
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5. Se o contator estiver com defeito, substitua-o.

6. Examine o relé do arco piloto para ter certeza de que ele esta fechando.
7. Examine a fiagédo para certificar-se de que a bobina recebe 24 VCC.

8. Examine o circuito de partida t PCB, substitua-o se estiver com defeito.

9. Faga um teste do cabo da tocha: Faga um teste de continuidade entre o bico e a peca de trabalho na
pagina 340 principal de controle.

Solucao de problemas para um tempo limite do arco piloto

Cadigo de diagnéstico 521

O cdédigo de diagnostico 521 identifica um problema com o arco piloto.

Sintomas
Cédi | Sintomas Mode- Acao XPR Cédigo é cancelado
go los XPR com...
521 = Nenhuma corrente é encontrada no cabo de Todos os Fim do ciclo = Iniciar
trabalho por 500 milissegundos depois que a modelos = Definigdo do
corrente do arco piloto é estabelecida. processo.
= Por um minimo de 3 milissegundos, o sensor no = Liga/desliga remoto
cabo-obra ndo pode medir corrente maior que o
valor de referéncia de transferéncia.

Acao corretiva

1. Certifique-se de que o cabo-obra esteja conectado a pega de trabalho.
2. Verifique se a altura de transferéncia para perfuragéo esta correta.

3. Examine os consumiveis.

4. Troque os consumiveis que apresentarem danos ou desgaste excessivo.

Verificacao

Faca um teste do cabo da tocha. Consulte Faga um teste de continuidade entre o bico e a pega de
trabalho na pagina 340.
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Solucao de problemas de tempos limite do processo de fluxo de
gas

Cdédigos de diagnéstico 522 - 525

Os codigos de diagnostico 522 a 525 identificam um problema com os processos de pré-fluxo, fluxo de
corte ou purga de gas.

Sintomas
Cédi | Sintomas Mode- Acao XPR Cédigo é cancelado

go los XPR com...
522 O sistema de corte ndo pode concluir a rotina de Todos os Fim do ciclo = Iniciar

pré-fluxo em 30 segundos. modelos = Definigdo do

processo.
= Liga/desliga remoto

523 | A purga de pré-fluxo ndo consegue atingir o ponto Todos os Nenhum = Definicao do

de ajuste em 45 segundos. modelos processo.

o Liga/desliga remoto
524 | A purga de fluxo de corte ndo consegue atingir o

ponto de ajuste em 45 segundos.

525 O sistema de corte a plasma néo pode concluir a
purga de N, em 45 segundos. O processo nao foi

selecionado.

Acao corretiva
1. Observe o histérico de cédigos de diagndstico para codigos relacionados a gas.
O histérico de cédigos pode ajudar a identificar onde procurar problemas de fluxo ou presséo.

2. Examine os consumiveis, as valvulas e as mangueiras de entrada para certificar-se de que estdo
corretos.

3. Substitua os consumiveis, as valvulas ou as mangueiras de entrada que apresentarem danos ou
desgaste excessivo.
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Solucao de problemas de baixa pressao do gas de entrada

Cadigos de diagnéstico 530, 531, 533

Os codigos de diagnodstico 530, 531 e 533 identificam baixa pressdo no suprimento de gas de entrada.

Sintomas
Codi | Sintomas Mode- Acao XPR Codigo é cancelado
go los XPR com...
530 = A presséo da linha A (P5) ¢ inferior a 75% do Todos os Arco de fim = Definicdo do
ponto de regulagem por 200 milissegundos para modelos de rampa processo.
qualquer processo. = Liga/desliga remoto

= P5 é menor que 75% da leitura do sensor P21
por 4 segundos para um processo de gas de
combustivel misto.

= P5 é menor que 75% do ponto de ajuste P7 por 4

segundos para um processo F5.

531 Por um minimo de 200 milissegundos, a presséo da

linha B é menor que 75% do ponto de regulagem.

533 Por pelo menos 200 milissegundos, o sensor de

presséo de F5 (P7) é menor que 75% do ponto de

regulagem.

Acao corretiva

1.

Observe o historico de codigos de diagnostico para codigos relacionados a presséo.
O historico de cédigos pode ajudar a identificar onde procurar problemas de fluxo ou presséo.

Certifique-se de que a presséo do gas de entrada da linha A (P2) ou da linha B (P1) esteja na faixa
correta.

Se a medigao for muito alta ou muito baixa, use os reguladores para ajustar a presséo da linha A, da
linha B ou do gas F5 para a faixa correta.

Examine os consumiveis:
a. Certifique-se de que os consumiveis corretos estéo instalados.
b. Certifique-se de que ndo ha danos ou desgaste excessivo.

Substitua os consumiveis incorretos ou os consumiveis que apresentem danos ou desgaste excessivo.
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Verificacao

Use os monitores de volume de gas que estdo proximos aos transdutores de presséo para procurar
vazamentos de gas.

Solucao de problemas de baixa pressao da agua de protecao

Cédigo de diagnostico 532

O codigo de diagndstico 532 identifica quando a pressdo da agua de protegao fornecida ao sistema
de corte € menor do que a faixa necessaria. Essa condigdo pode causar o desligamento do sistema
ou a baixa qualidade do corte. Pode ser necessario examinar as mangueiras de agua, as conexdes, 0s
reguladores e, possivelmente, usar uma bomba de agua de reforgo.

Sintomas
Codi | Sintomas Mode- Acao XPR Caédigo é cancelado
go los XPR com...
532 Por um minimo de 200 milissegundos, a presséo da Todos os Arco de fim = Definicao do
agua de protegéo (P9) é menor que 50% do ponto modelos de rampa processo.
de ajuste (2,7 bar) e o ponto de ajuste é maior que = Liga/desliga remoto
0.

Acao corretiva

1. Certifique-se de que a pressao da agua de protecéo fornecida ao sistema de corte esteja entre 2,76
bar - 7,93 bar.

Se a pressao for inferior a 2,76 bar, pode ser necessaria uma bomba de agua “intensificadora”
para evitar o desligamento do sistema ou a ma qualidade do corte. Consulte Requisitos da agua de
protecdo (VWI e OptiMix) na pagina 56.

2. Examine todas as mangueiras de agua e as conexdes de entrada da mangueira de agua procurando
por:

8  Danos ou torgdes que podem restringir o fluxo.

0 Vazamentos que podem diminuir a presséo.
3. Troque quaisquer mangueiras que apresentarem danos ou torgdes.
4. Coloque as mangueiras em uma posigao diferente se encontrar dobras que possam ser consertadas.

5. Troque as conexdes que tenham danos.
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6. Se houver conexdes soltas, aperte-as.
7. Examine os reguladores de agua para verificar se ha detritos que possam bloquear o caminho do fluxo.
8. Ajuste as pressdes de entrada de agua para um minimo de 2,77 bar ao cortar, se necessario.

O regulador fornecido pela Hyperthermque esta conectado ao console de conexao do gas ja vem pré
ajustado de fabrica. Nao ajuste esse regulador.

9. Se nédo conseguir encontrar ou corrigir o problema, fale com o fornecedor da maquina de corte ou
com a equipe Hypertherm de servigo técnico regional.

Solucao de problemas de baixa pressao do gas de protecao

Caédigo de diagnoéstico 534

O codigo de diagndstico 534 identifica quando a pressao do gas de protegao no sistema de corte néo
esta dentro da faixa necessaria. Essa condi¢cdo pode ser causada por problemas nas mangueiras de gas,
nas conexdes ou no regulador de presséo. Pode ser necessario examinar e ajustar ou substituir esses

componentes.
Sintomas
Codi | Sintomas Mode- Acao XPR Caédigo é cancelado
go los XPR com...
534 Por um minimo de 600 milissegundos, a presséo Todos os Arco de fim = Definicao do
do géas de protegao ¢ menor que 75% do ponto de modelos de rampa processo.
ajuste, e o ponto de ajuste é maior que 0. = Liga/desliga remoto

Acao corretiva
1. Certifique-se de que os consumiveis sejam os adequados para o processo selecionado pelo operador.

2. Inspecione as mangueiras e as conexdes de gas quanto a:

O Danos e torgdes que podem restringir o fluxo.

O Vazamentos que podem diminuir a presséo.

3. Se as mangueiras e conexdes estiverem em boas condigdes, confira o CNC ou a interface da Web
XPR para identificar a pressédo de gas de protecao.

Para obter informagdes sobre a pressao recomendada do gas de protecéo por tipo de processo,
consulte XPR Cut Charts Instruction Manual (Manual de instru¢ées dos gréficos de corte XPR)
(809830).
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4. Envie um comando para fazer um teste de pré-fluxo.

A presséo deve estar dentro da faixa correta para o processo ativo. Para obter informagdes sobre
como realizar essa tarefa, consulte o manual de instrucées para o seu CNC.

5. Envie um comando para testar o fluxo de corte e prossiga com as seguintes etapas:
a. Certifique-se de que haja pressao suficiente em P14.

Um erro ocorre somente se o valor estiver abaixo de 75% do ponto de regulagem por 600
milissegundos, no minimo.

b. Se a pressao estiver muito alta ou muito baixa, use o regulador de gas de protegao externo
opcional para aumentar ou diminuir a pressao.

c. Examine a tenséo que vai para J21.1 e J21.2 para B2 e para J7 para V11.

Consulte Estados da valvula durante a operagdo na pagina 495 para identificar se V11 esta
ativado. Verifique se ha tensédo entre 5 VCC e 24 VCC.

d. Se B2 e aV11 nao tiver a tensdo correta, inspecione as conexdes entre o controle PCB no
console TorchConnect e as valvulas.

Certifique-se de que as conexdes estejam totalmente conectadas. Se as conexdes estiverem
totalmente conectadas, e mesmo assim o codigo persistir, troque o controle PCB.

6. Se ndo conseguir obter a pressdo recomendada, ou se a pressao estiver dentro da faixa, mas o
codigo continuar, troque B2 por B1 ou B3, ou troque P14 por um transdutor diferente.

Se o cédigo persistir, substitua B2 ou P14, conforme necessario.

7. Se nao conseguir encontrar ou corrigir o problema, fale com o fornecedor da maquina de corte ou
com a equipe Hypertherm de servigo técnico regional.

Solucao de problemas de baixo fluxo de liquido refrigerante

Cédigos de diagnéstico 540 e 542

Os codigos de diagnéstico de baixo fluxo do liquido refrigerante (540 - 542) podem ocorrer devido a
um baixo nivel do liquido refrigerante, bloqueios ou danos nas mangueiras do liquido refrigerante ou
problemas com a bomba do liquido refrigerante.
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Sintomas
Codi | Sintomas Mode- Acao XPR Caédigo é cancelado
go los XPR com...
540 Por um periodo minimo de 40 segundos apos a Todos os Desligamento | Liga/desliga remoto
bomba do liquido refrigerante ser ligada, a taxa de modelos

fluxo do liquido refrigerante ¢ inferior a 1,9 L/min
(0,5 gal/min).

542

XPR170 e XPR300 : Por um periodo minimo de
1 segundo, a taxa de fluxo do refrigerante ¢ inferior a
3,79 L/min (1 gal/min).

XPR460 : O limite de baixa vazéo do liquido refri-
gerante ¢ inferior a 2,5 L/min (0,66 gal/min) quando
a temperatura do liquido refrigerante ¢ <0 °C (<32
°F) ou inferior a 4,9 L/min (1,3 gal/min) quando a
temperatura do liquido refrigerante é >40°C (104
°F). Para taxas de fluxo e temperaturas que estejam
entre esses valores, use a mesma escala para calcu-
lar os limites. Por exemplo, uma taxa de fluxo inferior
a 3,8 L/min (1,0 gal/min) com uma temperatura do
liquido refrigerante de >20°C (68 °F) também pode
causar a ocorréncia de um cédigo 542.

Acao corretiva

1. Certifique-se de que o nivel do liquido refrigerante no reservatorio de liquido refrigerante seja

suficiente.

Podera conferir o nivel do liquido refrigerante pela entrada da porta de suprimento na parte superior

da fonte de alimentagéo de plasma. Também ¢é possivel ver os niveis do liquido refrigerante na tela
CNC ou na interface Web do XPR.

2. Se o reservatorio do liquido refrigerante nao estiver cheio, encha-o com liquido refrigerante.

3. Se o nivel do reservatério do liquido refrigerante for suficiente, mas o codigo continuar:

a. Veja se a bomba do liquido refrigerante esta ligada (ON) e se o medidor esta girando.
b. Veja se o bypass esta funcionando.
c. Examine as mangueiras do liquido refrigerante quanto a restrigées ou bloqueios.
d. Certifique-se de que os consumiveis sejam os adequados para o processo selecionado pelo
operador.
e. Examine o filtro do liquido refrigerante e substitua-o, se necessario.
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Consulte Retire o liquido refrigerante velho do sistema na pagina 295.

f.  Limpe a tela da bomba de liquido refrigerante ou substitua a tela se encontrar algum dano.

4. Se a substituigdo do filtro de liquido refrigerante ou da tela da bomba de liquido refrigerante nao for

necessaria, faga um teste de fluxo de liquido refrigerante para identificar a fonte de vazamento ou

obstrucéo do liquido refrigerante.

Envie um comando de processo para iniciar a bomba do liquido refrigerante.

A bomba de liquido refrigerante € iniciada automaticamente quando recebe um comando de processo.

Se o valor do teste de fluxo do liquido refrigerante for igual ou superior ao limite permitido, mas a

interface da Web XPR mostrar um valor inferior, examine a PCB de controle do refrigerador (PCB 1

no refrigerador) quanto a +15 VCC no pino 1 e no pino 2 de J8.

Se observar essa condicéo...

Siga essas etapas...

Nao ha tensdo no pino 1 e no pino 2
de J8.

Examine o chicote de fios que se conecta a J8.
2. Verifique se houve um curto-circuito.

3. Se ndo encontrar um curto, troque PCB de controle.

A tensdo no pino 1 e no pino 2 de J8
éde +15 VCC.

1. Examine a saida do sensor de fluxo (em frequéncia) na PCB de controle do

refrigerador.

2. Mega a frequéncia pino3 (pulso) e no pino2 (aterramento) do J8.

3. Se o valor for diferente em mais de 0,8 L/min (0,2 gal/min), ou se ndo houver

pulsos (0 Hz), substitua o sensor de fluxo.

Limite de faixa de fluxo minima:
Galdes americanos
Litros por minuto (I/min) por minuto (gal/min) Frequéncia (Hz)
1,89 L/min 0,5 gal/min 15 Hz
3,78 L/min 1,0 gal/min 34 Hz
5,67 L/min 1,5 gal/min 54 Hz

7. Se ndo conseguir encontrar ou corrigir o problema, fale com o fornecedor da maquina de corte ou

com a equipe Hypertherm de servigo técnico regional.
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Solucao de problemas de alto fluxo de liquido refrigerante

Cadigos de diagnéstico 543, 544

Os codigos de diagnastico de alto fluxo do liquido refrigerante (543 e 544) podem ocorrer devido a uma

falha na bomba do liquido refrigerante. Siga estas etapas para se certificar de que a bomba do liquido

refrigerante esteja funcionando corretamente.

Sintomas
Coédi | Sintomas Mode- Acao XPR Cédigo é cancelado

go los XPR com...

543 Por um minimo de 5 segundos apos a parada da Todos os Desligamento | = Definigdo do
bomba de refrigerante, a taxa de fluxo do refrige- modelos processo.
rante é superior a 3,03 L/min (0,8 gal/min). = Liga/desliga remoto

544 | Por um minimo de 1 segundo, a taxa de fluxo do Todos os Desligamento | Liga/desliga remoto
liquido refrigerante ¢ superior a 11,36 L/min (3,0 modelos

gal/min). Esse codigo também pode ocorrer quando
ha ar na linha ou quando ha uma explosao da tocha.

Acao corretiva

1. Veja o ou a interface da Web CNC ou XPR para garantir que a bomba do liquido refrigerante esteja

funcionando.

2. Para o codigo de diagnodstico 543, examine as mangueiras do liquido refrigerante.

a.

Certifique-se de que vocé tem mangueiras de liquido refrigerante fornecidas pela Hypertherm.

b. Troque as mangueiras com problema por mangueiras de liquido refrigerante fornecidas pela

Hyperthermse necessario.

3. Para o codigo de diagnostico 544, execute as seguintes etapas para redefinir o sistema de corte:

Coloque a chave de desligamento da linha na posigédo desligada (OFF).

b. Examine a tocha para ver se ha consumiveis faltando ou com danos graves, o que pode fazer

com que o medidor de fluxo apresente um valor de fluxo mais alto.

A falta de um tubo de agua também pode afetar o fluxo de liquido refrigerante.

c. Coloque a chave de desligamento da linha na posigéo ligada (ON).
d. Use a interface da Web CNC ou XPR para enviar um comando de processo para o sistema de
corte.
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A bomba de liquido refrigerante ¢ iniciada automaticamente quando recebe um comando de
processo.

e. Se o codigo continuar:

= Inspecione o medidor de fluxo. Verifique se ha bolhas de ar no visor. Bolhas de ar
podem fazer com que o medidor de fluxo oferega um valor de fluxo maior.

= Certifique-se de que o nivel do liquido refrigerante esteja um pouco acima da chave de
nivel.

= Examine as mangueiras e as conexdes das mangueiras. Verifique se ha danos ou
conexdes frouxas.

4. Se nédo conseguir encontrar ou corrigir o problema, fale com o fornecedor da maquina de corte ou
com a equipe Hypertherm de servigo técnico regional.

Solucao de problemas de baixa corrente

Cédigos de diagnéstico 550, 552 — 554

Os cédigos de diagnoéstico 550 e 552 - 554 identificam um problema com a redugéo da corrente na fonte
de alimentacéo de plasma.

Sintomas
Codi | Sintomas Mode- Acao XPR Codigo é cancelado
go los XPR com...
550 Por um minimo de 10 milissegundos durante um Todos os Fim do ciclo = Iniciar
estado estavel, a corrente total diminui para menos modelos = Definicdo do
de 50% do ponto de ajuste (os pontos de ajuste processo.
podem ser diferentes para diferentes tipos de pro- = Liga/desliga remoto
cesso).
552 | A corrente do Chopper 1 diminui para menos de Todos os Fim do ciclo = Definigdo do
50% do ponto de ajuste por 50 milissegundos, e o modelos processo.
ponto de ajuste ¢ maior que 10 A. = Liga/desliga remoto
553 | A corrente do Chopper 2 diminui para menos de XPR300,
50% do ponto de ajuste por 50 milissegundos, e o XPR460
ponto de ajuste ¢ maior que 10 A.
554 | A corrente do Chopper 3 diminui para menos de XPR460
50% do ponto de ajuste por 50 milissegundos, e o
ponto de ajuste € maior que 10 A.
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Acao corretiva

1.

o o > ®

10.

11.

12.

Examine os consumiveis e substitua os que apresentarem danos ou desgaste excessivo.

Faga um teste para verificar se ha vazamentos de gas e substitua os componentes com vazamento, se
encontrados.

Examine se ha conexdes soltas no conector J6 do controle PCB e, se houver, aperte-as.
Examine os contatores e substitua os que estiverem danificados.
Procure por erros no barramento CC.

Qual é o seu sistema?

XPR170 V4 para a etapa 8 na pagina 369.

XPR300 ou XPR460 Continue com a proxima etapa.

Troque os choppers e verifique se o codigo de diagnostico esta alinhado com a troca:
a. Se sim, o chopper estd em mau estado e deve ser substituido.
b. Em caso negativo, continue com o préximo passo.
Examine os choppers e os indutores.
Substitua os choppers ou indutores que apresentarem danos, se encontrados.
Certifique-se de que o arco permaneca na pega de trabalho durante o corte.

Use as técnicas e as configuragdes de rampa de fim de arco corretas, principalmente no corte de
furos em formatos simples em aluminio ou ago inoxidavel.

Se vocé néo usar técnicas de corte adequadas, os cédigos de diagnostico, os codigos de diagndstico
552 - 554 podem substituir o codigo de diagnostico de erros de rampa de fim de arco (620) quando
a distancia do arco entre a tocha e a pega de trabalho aumenta rapidamente.

Se nédo conseguir encontrar ou corrigir o problema, fale com o fornecedor da maquina de corte ou
com a equipe Hypertherm de servigo técnico regional.

Solucao de problemas de alta corrente

Caédigos de diagnostico 555, 556, 557

Os codigos de diagnodstico 555 - 557 identificam quando a corrente do chopper esta muito alta.
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Sintomas
Codi | Sintomas Mode- Acao XPR Caédigo é cancelado

go los XPR com...

555 Por um minimo de 10 milissegundos, a corrente elé- Todos os Desligamento | Liga/desliga remoto
trica do Chopper 1 ¢ superior a 170 A. modelos

556 Por um minimo de 10 milissegundos, a corrente elé- XPR300,
trica do Chopper 2 ¢ superior a 170 A. XPR460

557 Por um minimo de 10 milissegundos, a corrente elé- XPR460

trica do Chopper 3 ¢ superior a 170 A.

Acao corretiva

1.
2.

1

enco

ntrados.

Procure por erros no barramento CC.

Examine os consumiveis e substitua os que apresentarem danos ou desgaste excessivo.

Faga um teste para verificar se ha vazamentos de gas e substitua os componentes com vazamento, se

Examine os contatores e substitua os contatores que apresentarem danos, se encontrados.

Qual é o seu sistema?
XPR170 Va para a etapa 7 na pagina 370.
XPR300 ou XPR460 Continue com a proxima etapa.

a.

b. Em caso negativo, continue com o proximo passo.

Examine os choppers e os indutores.

Se sim, o chopper estd em mau estado e deve ser substituido.

Substitua os choppers ou indutores que apresentarem danos, se encontrados.

Certifique-se de que o arco permanega na pega de trabalho durante o corte.

Troque os choppers e verifique se o cédigo de diagnostico esta alinhado com a troca:

0. Se nédo conseguir encontrar ou corrigir o problema, fale com o fornecedor da maquina de corte ou

com a equipe Hypertherm de servigo técnico regional.
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Solucao de problemas de falhas de superaquecimento para
choppers e liquido refrigerante

Cadigos de diagnéstico 560 - 562, 587

Os codigos de diagnostico 560 - 562 e 587 identificam uma condigdo de temperatura excessiva com
choppers ou liquido refrigerante. O resultado pode ser:

B Possivel dano ao componente do sistema
B Aumenta a qualidade de corte

B Riscos de seguranga devido a operagao do sistema fora de sua faixa de temperatura segura

Sintomas
Codi | Sintomas Mode- Acao XPR Caédigo é cancelado
go los XPR com...
560 | A temperatura IGBT do Chopper 1 ¢é superior a 75 Todos os Arco de fim Temperatura
°C. modelos de rampa dentro da faixa
561 A temperatura IGBT do Chopper 2 ¢ superior a 75 XPR300,
°C (167°F). XPR460
562 A temperatura IGBT do Chopper 3 é superior a 75 XPR460
°C (167°F).
587 | XPR170 e XPR300 : A temperatura do liquido Todos os
refrigerante na fonte de alimentagao de plasma é modelos
superior a 85 °C.
XPR460 : A temperatura do liquido refrigerante é
superior a 75 °C.

Acao corretiva
1. Certifique-se de que haja espago suficiente ao redor da fonte de alimentagéo de plasma.

Para obter ventilagdo suficiente, a Hypertherm recomenda-se uma distancia minima de 1 metro entre a
fonte de alimentagéo de plasma e outros objetos ou equipamentos.

2. Certifique-se de que a temperatura ambiente no local da fonte de alimentagao de plasma esteja
dentro da faixa de temperatura permitida para a operagéo do sistema de corte.

Se a temperatura ao redor da fonte de alimentagéo de plasma for superior ao limite de temperatura,
vocé podera obter desempenho reduzido e codigos de diagndstico de temperatura excessiva.
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3. Enquanto todos os ventiladores continuam funcionando, deixe a temperatura do sistema de corte
diminuir.
4. A partir da interface da Web XPR verifique se a velocidade do ventilador do trocador de calor esta
dentro da faixa permitida.
Tipo de ventilador Faixa de velocidade permitida
Ventiladores grandes (254 mm / 10 pol.) 2.800 RPM a 3.400 RPM
Ventiladores pequenos (120 mm / 4,7 pol.) 5.600 RPM a 6.400 RPM
5. Se a velocidade do ventilador estiver dentro da faixa permitida, remova a alimentagéo do sistema de
corte.
6. Remova a lateral da bomba e o painel frontal da fonte de alimentagao de plasma.
7. Certifique-se de que cada ventilador do trocador de calor ndo tenha nenhuma obstrugao visivel, poeira
ou detritos.
B A area do conjunto magnético pode acumular uma grande quantidade de poeira ou detritos.
Muitas vezes, sdo necessarios varios usos de ar comprimido para limpar essa area. Use
equipamento de protegéo individual para se proteger de particulas e detritos transportados
pelo ar.
0 Certifique-se de manter a rotagéo do ventilador em um nivel minimo durante o uso do ar
comprimido. Use luvas para segurar o ventilador na posigéo, se necessario.
8. Meca a resisténcia do termistor:
a. Desconecte o conector (dos choppers) ou remova os fios do termistor do liquido refrigerante
do conector.
A execucao dessas etapas facilita a medigdo apenas da resisténcia dos termistores.
b. Use um multimetro digital para medir a resisténcia de cada fio do termistor, usando esses
codigos de diagnostico e as localizagdes dos pinos do conector:
Localizacao Localizacao dos fios/
Cadigo de diagnéstico -g ¢ . Pinos
do termistor conector do termistor
587, 670, 681 Trocador de calor, PCB 1 PinoJ1.27 | PinoJ1.28
parte superior
560, 667, 678 Chopper 1 (placa fria) PCB 2 Pino J9 1 Pino J9 2
561, 668,679 Chopper 2 (placa PCB 3 Pino J9 1 Pino J9 2
fria) (XPR300 e
XPR460 somente)
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Procure um valor de resisténcia que esteja fora dos valores minimo ou maximo emValores de

resisténcia 6hmica para termistores na pagina 373

A aproximadamente 25 °C (77 °F), procure uma resisténcia de aproximadamente 10.000 ohms

Q).

d. Para cada valor de resisténcia que vocé medir, faga o seguinte:

Se vocé encontrar essa condi-
cao...

Siga essas etapas...

O valor da resisténcia esta fora do
valor minimo ou maximo emValores
de resisténcia 6hmica para termis-
tores na pagina 373

Procure uma falha na fiagéo. E necessario substituir um termistor. Fale
com o fornecedor da maquina de corte ou com a equipe Hypertherm de
servigo técnico regional.

O valor da resisténcia ¢ de aproxi-
madamente 0 ohm (Q).

1. Examine a fiagao entre cada termistor e os respectivos pinos do
conector.

2. Procure por curto-circuitos entre os fios ou com o aterramento.

O valor da resisténcia é maior que
100 ohms (Q) e menor que o valor
minimo de resisténcia.

1. Remova a alimentagao do sistema de corte.

2. Deixe o liquido refrigerante chegar a uma temperatura < 85 °C (185
°F).

3. Fornega energia para o sistema de corte.

4. Volte ao inicio da etapa8 na pagina 372

A resisténcia continua a ser menor
que o valor 6hmico minimo ou ndo
muda depois que o refrigerante
atinge uma temperatura < 85°C
(185°F).

= Substitua o chopper 1 (PCB 2) pelo codigo de diagnéstico 560.

= Substitua o chopper 2 (PCB 3) pelo codigo de diagnéstico 561.

= Substitua o conjunto do termistor do tubo de cobre para obter o cédigo
de erro 587.

A resisténcia do termistor esta
dentro da faixa permitida quando o
termistor é desconectado da PCB
de controle, e o codigo continua
quando o termistor é reconectado
a PCB de controle.

Possivel substituicdo do controle PCB ¢ necessaria. Fale com o fornece-
dor da maquina de corte ou com a equipe Hypertherm de servigo técnico
regional.

A resisténcia esta dentro da faixa

permitida.

Vocé pode continuar a operar o sistema de corte a plasma.

9. Se nédo conseguir encontrar ou corrigir o problema, fale com o fornecedor da maquina de corte ou

com a equipe Hypertherm de servigo técnico regional.

Valores de resisténcia 6hmica para termistores

Esses dados podem ajuda-lo a identificar se ha algum problema com o termistor ou com a fiagao.
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Tabela 40 - Valores minimos e maximos de resisténcia 6hmica para termistores

Temperatura do termistor Resisténcia minima (Ohms) Resisténcia maxima (Ohms)
25 °C 9.000 11.000
35°C 5.000 7.000
45 °C 3.900 4.900
55 °C 2.500 3.500
65 °C 1.500 2.500
75 °C 1.000 2.000
85 °C 750 1.250
95 °C 600 1.000
105 °C 400 800
115 °C 300 600
125 °C 200 500
135 °C 150 400
145 °C 150 250
155 °C 125 225
165 °C 100 175

Solucao de problemas de falhas na chave de partida

Cadigos de diagnéstico 570, 571, 574 - 577

Os codigos de diagnoéstico 570 a 577 podem identificar problemas com CNC, PCB, o cabo discreto, ou
o D50 LED na PCB de controle (PCB 1) da fonte de alimentagéo de plasma.
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Sintomas
Codi | Sintomas Mode- Acao XPR Caédigo é cancelado
go los XPR com...
570 | A chave de partida do plasma esta na posigao Todos os Nenhum = Iniciar
ligada (ON) antes de o sistema de corte entrar no modelos = Definicdo do
estado de partida. processo.

Liga/desliga remoto

ligada (OFF) durante o estado de rampa de inicio de

arco.

571 A chave de partida do plasma esta na posigéo
ligada (ON) antes do sistema de corte entrar no
estado de aguardar partida.
574 | A chave de Partida de plasma esta na posigéo desli- Todos os Fim do ciclo = Iniciar
gada (OFF) durante o estado de pré-fluxo/carga de modelos = Definigdo do
CC. processo.
- - - = Liga/desliga remoto
575 | A chave de Partida de plasma esta na posigao desli-
gada (OFF) durante o estado de ignigéo.
576 | A chave de Partida de plasma esta na posigéo desli-
gada (OFF) durante o estado de arco piloto.
577 O chave de partida de plasma esta na posigao des-

Acao corretiva

1. Use a CNC ou a interface Web XPR para se certificar de que o status do sistema de corte esta

correto e de que uma sequéncia de corte nao esta ativa.

2. Remova a alimentacéo do sistema de corte.

o >

Remova o painel de controle lateral da fonte de alimentagéo de plasma.
Forneca energia para o sistema de corte.

Se o codigo continuar apds o fornecimento de energia ao sistema de corte, examine o D50 LED no

controle PCB (PCB 1) na fonte de alimentagéo de plasma para ver se ele esta aceso.

Se vocé encontrar essa condi-
cao...

Siga essas etapas...

O D50 nao esta aceso.

Ha um problema com o CNC. Consulte o manual de instrugoes do seu equipa-
mento CNC para obter recomendagdes de solugédo de problemas.
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Se vocé encontrar essa condi-
cao...

Siga essas etapas...

O D50 esta aceso.

Remova a alimentacdo do sistema de corte.

Remova o conector do J14 na parte traseira da fonte de alimentagéao de
plasma.

Fornega energia para o sistema de corte.

Continue com a proxima etapa.

6. Examine novamente o D50 na PCB 1 para ver se ele permanece aceso:

Se vocé encontrar essa condi-
cao...

Siga essas etapas...

O D50 esta aceso enquanto o cabo

discreto permanece desconectado.

Examine a PCB para verificar se ha poeira ou outros contaminantes.

Use ar comprimido para remover a poeira, os detritos ou as obstrugoes, se
houver.

Se o D50 permanecer aceso com o cabo discreto desconectado, ha um

problema com a PCB. Fale com o fornecedor da sua maquina de corte.

O D50 nao esta aceso.

Se o cabo discreto ndo apresentar danos visiveis, desconecte-o da PCB 1.
Procure um circuito aberto entre o pino 3 e o pino 4 de J14.

Se o cabo estiver em boas condigdes, verifique se a saida CNC esta
desligada (OFF).

Em caso de curto-circuito, verifique se o cabo discreto ndo foi afetado e

se a saida do sinal de partida do CNC esta desligada (OFF). Um circuito
fechado pode indicar que o CNC enviou um sinal de partida de plasma ou
danos no cabo discreto.

O cadigo de diagnostico desaparece,
mas o D50 nao fica aceso enquanto o
cabo discreto permanece desconec-
tado.

ML

Procure por curtos na linha.

Procure relés que estejam em mal estado.

Procure por conexdes soltas.

Examine o cabo discreto e substitua-o se estiver danificado. Consulte
Cabos de interface discretos na pagina 480.

7. Se ndo conseguir encontrar ou corrigir o problema, fale com o fornecedor da maquina de corte ou

com a equipe Hypertherm de servigo técnico regional.

Solucao de problemas de falhas de superaquecimento para
indutores e transformadores

Cadigos de diagnéstico 580 - 586, 589, 793

Esses codigos de diagnostico de temperatura excessiva identificam quando a temperatura dos indutores

ou transformadores no sistema de plasma esta acima da faixa permitida.
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Sintomas
Codi | Sintomas Mode- Acao XPR Caédigo é cancelado
go los XPR com...
580 | A temperatura de um dos seguintes indutores é Todos os Arco de fim Temperatura
581 superior a 160 °C (320 °F): modelos de rampa dentro da faixa
= Indutor 1 (1A)
582 = Indutor 2 (1B) XPR300,
= Indutor 3 (2A) XPR460
583
= Indutor 4 (2B)
584 | = Indutor 5 (8A) XPR460
= Indutor 6 (3B)
585
Quando as condigdes sdo normais, s30 necessarios
aproximadamente 10 minutos para que o sistema de
corte a plasma esfrie. Os codigos de diagnostico
de superaquecimento podem ocorrer quando séo
necessarios mais de 10 minutos para que a tempe-
ratura do sistema de plasma diminua.
Uma temperatura ambiente elevada pode afetar o
tempo da refrigeragéo.
586 Por um minimo de 5 segundos, a temperatura de um Todos os
transformador & superior a 160 °C. modelos
589 XPR460
793 Por um minimo de 5 segundos, a temperatura do Todos os
transformador de controle ¢ superior a 160 °C. modelos

Acao corretiva

1. Certifique-se de que haja espago suficiente ao redor da fonte de alimentagao de plasma.

Para obter ventilagdo suficiente, a Hypertherm recomenda-se uma distancia minima de 1 metro entre a

fonte de alimentacgdo de plasma e outros objetos ou equipamentos.

2. Certifique-se de que a temperatura ambiente no local da fonte de alimentagéo de plasma esteja

dentro da faixa de temperatura permitida para a operagéo do sistema de corte.

Se a temperatura ao redor da fonte de alimentacdo de plasma for superior ao limite de temperatura,
vocé podera obter desempenho reduzido e codigos de diagndstico de temperatura excessiva.
Consulte Tabela 1 na pagina 28.

3. Enquanto todos os ventiladores continuam funcionando, deixe a temperatura do sistema de corte

diminuir.
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4. Certifique-se de que os magnéticos estejam em uma temperatura de <160 °C antes de continuar com
a proxima etapa.
5. Sem remover o painel lateral externo na fonte de alimentagéo de plasma, olhe pelas trelicas
da ventilagdo na fonte de alimentagao de plasma para examinar os ventiladores magnéticos em seu
interior.
Olhe pelas trelicas de ventilagao na parte frontal da fonte de alimentagdo de plasma para ver os
ventiladores magnéticos (254 mm) em seu interior. Nd0 ¢ necessario remover os painéis externos
para visualizar estes ventiladores. Os ventiladores magnéticos estdo proximos a parte frontal e inferior.
6. Na interface Web XPR, verifique se a velocidade de cada ventilador magnético esta dentro da faixa
permitida.
Durante a operagao normal, pode ser dificil ver as pas individuais devido a velocidade rapida de
rotagéo do ventilador. Se for possivel ver faciimente as laminas individuais sem o uso de uma lampada
estroboscopica, € possivel que a velocidade de rotagédo esteja muito lenta.
Tipo de ventilador Faixa de velocidade permitida
Ventiladores grandes (254 mm) 2.800 RPM a 3.400 RPM
Ventiladores pequenos (120 mm) 5.600 RPM a 6.400 RPM
7. Se a velocidade dos ventiladores for menor do que a faixa permitida, desligue a alimentagéo elétrica
do sistema de corte.
8. Remova o painel frontal da fonte de alimentagao de plasma.
9. Se vocé encontrar obstrugées, detritos ou poeira, use ar comprimido para remover a obstrucdo, os
detritos ou a poeira dos ventiladores e da area magnética.
A area do conjunto magnético pode acumular uma grande quantidade de poeira ou detritos. Muitas
vezes, sS40 necessarios varios usos de ar comprimido para limpar essa area. Use equipamento de
protecao individual para se proteger de particulas e detritos transportados pelo ar.
Certifique-se de manter a rotagéo do ventilador em um nivel minimo durante o uso do ar comprimido.
Use luvas para segurar o ventilador na posigao, se necessario.
10. Se os ventiladores magnéticos néo tiverem nenhuma obstrugao visivel, poeira ou detritos:
a. Desconecte o conector da PCB de controle (para conjuntos magnéticos).
b. Use um multimetro digital e os seguintes locais dos pinos do conector para medir a resisténcia
de cada fio do termistor:
Os termistores estdo no conjunto magnético.
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Caédigos de Localizacado Localizacao dos fios/ 1° pino do 2° pino do
diagnéstico do termistor conector do termistor conector conector
580, 660, 671 Indutor 1A PCB 1 (alimentagéo de plasma) PinoJ1.4 3 Pino J1.4 4
581, 661,672 Indutor 1B PCB 1 (alimentagéo de plasma) PinoJ1.45 PinoJ1.4 6
582, 662, 673 Indutor 2A PCB 1 (alimentagéo de plasma) Pino J1.4 7 PinoJ1.4 8
583, 663, 674 Indutor 2B PCB 1 (alimentacédo de plasma) Pino J1.2 1 Pino J1.2 2
584, 664, 675 Indutor 3A PCB 1 (alimentagéo de plasma) PinoJ1.23 Pino J1.2 4
585, 665, 676 Indutor 3B PCB 1 (alimentacéao de plasma) Pino J1.25 Pino J1.2 6
586, 666, 677 Transfor- PCB 1 (alimentagéo de plasma) Pino J1.4 1 Pino J1.4 2
mador 1
589, 682, 683 Transfor- PCB 1 (alimentagéo de plasma) Pino J1.25 1 Pino J1.25 2
mador 2
791, 792, 793 Transformador PCB 1 (alimentagéo de plasma) Pino J1.25 3 Pino J1.25 4
de controle

c. Procure um valor de resisténcia de cada fio do termistor que esteja fora do valor minimo ou

maximo em Valores de resisténcia 6hmica para termistores na pagina 373.

A aproximadamente 25 °C (77 °F), procure uma resisténcia de aproximadamente 10.000 ohms

Q).

d. Para cada valor de resisténcia que vocé medir, faga o seguinte:

Se vocé encontrar essa condi-
cao...

Siga essas etapas...

A resisténcia 6hmica estéa fora do
valor minimo ou maximo em Valores
de resisténcia 6hmica para termis-
tores na pagina 373.

Procure uma falha na fiagao. Possivel substituicdo de um termistor pode
ser necessaria. Fale com o fornecedor da maquina de corte ou com a

equipe Hypertherm de servigo técnico regional.

O valor da resisténcia ¢ de aproxi-
madamente 0 ohm (Q).

1. Examine a fiagao entre cada termistor e os respectivos pinos do
conector.

2. Procure por curto-circuitos entre os fios ou com o aterramento.

A resisténcia do termistor esta
dentro da faixa permitida quando o
termistor é desconectado da PCB
de controle, e o codigo continua
quando o termistor é reconectado
a PCB de controle.

Podera PCB ser necessario substituir o controle. Fale com o fornece-
dor da maquina de corte ou com a equipe Hypertherm de servigo técnico
regional. Consulte Diagrama da PCB de controle da fonte de alimentagéo
de plasma (141545) na pagina 427.
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11. Se ndo conseguir encontrar ou corrigir o problema, fale com o fornecedor da maquina de corte ou
com a equipe Hypertherm de servigo técnico regional.

Solucao de problemas de falha de pecas consumiveis ou
auséncia de corrente do chopper

Cédigos de diagnéstico 610 - 615 e 626 - 628

Os cédigos de diagnoéstico 610 - 615 identificam um problema de pega consumivel. Os codigos de
diagndstico 626 a 628 identificam uma condigdo em que a corrente do chopper ndo ¢é suficiente.

Sintomas
Codi | Sintomas Mode- Acao XPR Codigo é cancelado
go los XPR com...
610 Uma falha catastréfica de uma peca consumivel foi Todos os Arco de fim Liga/desliga remoto
encontrada na assinatura de corrente do Canal A, modelos de rampa
Chopper 1.
611 Uma falha catastréfica de uma pega consumivel é Todos os
encontrada na assinatura de corrente do Canal B, modelos
Chopper 1.
612 Uma falha catastrofica de uma pega consumivel foi XPR300,
encontrada na assinatura de corrente do Canal A, XPR460
Chopper 2.
613 Uma falha catastréfica de uma pega consumivel é XPR300,
encontrada na assinatura de corrente do Canal B, XPR460
Chopper 2.
614 Uma falha catastréfica de uma pega consumivel foi XPR460
encontrada na assinatura de corrente do Canal A,
Chopper 3.
615 Uma falha catastréfica de uma peca consumivel é XPR460
encontrada na assinatura de corrente do Canal B,
Chopper 3.
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Cédi | Sintomas Mode- Acao XPR Cédigo é cancelado
go los XPR com...
626 | Por um minimo de 250 milissegundos apds iniciar Todos os Fim do ciclo = Iniciar
o Estado de arco ativo, o Chopper 1 néo gera cor- modelos = Definigdo do
rente. processo.
; - . = Liga/desliga remoto
627 Por um minimo de 250 milissegundos apds iniciar XPR300,
o Estado de arco ativo, o Chopper 2 nao gera cor- XPR460
rente.
628 Por um minimo de 250 milissegundos apds iniciar XPR460
o Estado de arco ativo, o Chopper 3 nao gera cor-
rente.

Acao corretiva

1. Examine os consumiveis para ver se ha danos e desgaste excessivo.

2. Se algum consumivel precisa ser substituido, consulte Instalagdo dos consumiveis na pagina 152.

3. Se nédo conseguir encontrar ou corrigir o problema, fale com o fornecedor da maquina de corte ou

com a equipe Hypertherm de servigo técnico regional.

Solucao de problemas para erro de rampa de fim de arco

Cédigo de diagnéstico 620

O codigo de diagndstico 620 mostra que ha um erro de rampa de fim de arco.

XPR300®

Manual de instrugbes 809487

381



Diagnasticos e localizagao de defeitos

Sintomas
Codi | Sintomas Mode- Acao XPR Caédigo é cancelado
go los XPR com...
620 O ciclo de trabalho do chopper ¢ maior do que o Todos os Arco de fim = Iniciar
limite programado. Um erro de rampa de fim de arco modelos de rampa = Definigdo do
pode ser a causa. processo.
= Durante um erro de rampa de fim de arco, o = Liga/desliga remoto

arco entre a tocha e a pega de trabalho aumenta
rapidamente.

= Os erros de rampa de fim de arco podem diminuir
a vida util do consumivel.

= O sistema de corte a plasma pode detectar e
reagir a erros de rampa de fim de arco. Isso ajuda
a aumentar a vida util das pegas consumiveis.
Consulte Protegéao automatica contra erro de
redugdo gradual na pagina 268.

Acao corretiva
1. Certifique-se de usar as técnicas de corte corretas:

a. Use uma pecga de trabalho grande o suficiente para as pegas ou programa de agrupamento
selecionado.

b. Use as pecgas ou o programa de agrupamento adequado.

Podem ocorrer erros de de rampa de fim de arco ao efetuar cortes em larguras grandes ou
cortar em alturas incorretas.

c. Finalize cada corte com o arco de plasma ainda conectado a pecga de trabalho.
d. Diminua a velocidade de corte quando o fim do corte estiver proximo.

e. Interrompa o arco de plasma antes que a pega seja completamente cortada ou permita a
concluséo do corte durante rampa de fim de arco.

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

Solucao de problemas de alta tensao do barramento CC

Cdédigo de diagnéstico 621

O coédigo de diagndstico 621 ocorre quando a tensdo do barramento CC é muito baixa.
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Sintomas
Codi | Sintomas Mode- Acao XPR Caédigo é cancelado
go los XPR com...
621 A tensado do barramento CC ¢é superior a 414 V. Todos os Desligamento | Liga/desliga remoto
modelos

Acao corretiva
1. Certifique-se de que a tenséo da linha de entrada esteja dentro de +14% da nominal.
Consulte Requisitos gerais da alimentagdo de entrada na pagina 44.

2. Se néo conseguir encontrar ou corrigir o problema, fale com o fornecedor da maquina de corte ou
com a equipe Hypertherm de servigo técnico regional.

Solucao de problemas de baixa tensao do barramento CC

Cadigo de diagnéstico 622

O cdédigo de diagnostico 622 ocorre quando a tensédo do barramento CC é muito baixa.

Sintomas
Cédi | Sintomas Mode- Acao XPR Caédigo é cancelado
go los XPR com...
622 A tenséo do barramento CC é menor que 280,5 V. Todos os Desligamento | Liga/desliga remoto
modelos

Acao corretiva

1. Certifique-se de que a tenséo da linha de entrada esteja dentro de +149% da nominal.
Consulte Requisitos gerais da alimentagao de entrada na pagina 44.

2. Remova a alimentacéo do sistema de corte.

3. Remova a tampa do contator.

4. Examine os contatos quanto a desgaste excessivo e substitua o contator se houver desgaste
excessivo.
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5. Examine os seguintes componentes do contator quanto a conexdes soltas:
a. Contator
b. Entrada para o chopper
c. Cabo de alimentacdo
6. Se houver conexdes soltas, aperte-as.
7. Examine as conexdes da PCB de controle em J6:
a. Procure conexdes soltas ou ruins no pino 5 e no pino 6.

b. Aperte as conexdes soltas ou substitua as conexdes ruins.

@

Certifique-se de que o LED D1 na PCB de distribuicdo de energia esteja aceso.

©

Se D1 nao estiver aceso, examine a PCB de distribuicdo de energia quanto a:
a. 120 VCA na entrada (J1 pino 5 e pino 6)
b. Continuidade no fusivel FH2 (com alimentacao desligada)
c. 120 VCA na saida (J5 pino 7, pino 8, pino 9 e pino 10)

10. Se nao houver 120 VCA nos pinos de saida do contator J5, verifique se ha danos nas conexdes dos
relés J4 e K1.

11. Se K1 apresentar defeitos, substitua a PCB de distribuicdo de energia ou o relé K1 (003257).

12. Se ndo conseguir encontrar ou corrigir o problema, fale com o fornecedor da maquina de corte ou
com a equipe Hypertherm de servigo técnico regional.

Solucao de problemas para choppers ociosos com corrente

Cadigos de diagnéstico 623, 624, 625

Os codigos de diagnodstico 623 - 625 identificam se ha corrente em um chopper quando ele esta em um
estado ocioso.

384 809487 Manual de instrugées XPR300®



Diagnasticos e localizagao de defeitos

Sintomas
Codi | Sintomas Mode- Acao XPR Caédigo é cancelado

go los XPR com...

623 O chopper 1 esta em um estado ocioso e a corrente Todos os Nenhum Liga/desliga remoto
do chopper ¢ superior a 10 A. modelos

624 | O chopper 2 estd em um estado ocioso e a corrente XPR300,
do chopper ¢ superior a 10 A. XPR460

625 O chopper 3 esta em um estado ocioso e a corrente XPR460
do chopper ¢ superior a 10 A.

Acao corretiva
1. Procure 24 VCC nas fontes de alimentacéo (pinos J2 1 — 3).
2. Se encontrar 24 VCC nas fontes de alimentagéo, o chopper esta com problema.

3. Troque o chopper, se necessario.

Solucao de problemas de falhas no sensor de corrente

Cdédigo de diagnostico 631

O cdédigo de diagnostico 631 pode ocorrer devido a possiveis problemas com o sensor de corrente. Faca

uma verificagdo das conexdes especificadas. Em algumas condigbes, pode ser necessario substituir a E/S
PCB (PCB 5).

Sintomas
Codi | Sintomas Mode- Acdo XPR Caddigo é cancelado
go los XPR com...
631 A corrente no cabo-obra é superior a 5 A enquanto Todos os Desligamento | Liga/desliga remoto
o sistema de corte a plasma esta no estado Aguar- modelos
dar Partida.

Acao corretiva

1. Remova a alimentacdo do sistema de corte.
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2. Examine J1.8 na PCB 1 (a PCB de controle na fonte de alimentacéo de plasma) e o sensor do cabo-
obra no painel E/S na PCB 5 (a E/S da PCB na fonte de alimentagéo de plasma) quanto a danos e
conexoes soltas.

3. Se as conexdes estiverem boas e o codigo continuar, substitua a E/S PCB.

4. Se nédo conseguir encontrar ou corrigir o problema, fale com o fornecedor da maquina de corte ou
com a equipe Hypertherm de servigo técnico regional.

Solucao de problemas para falhas no modo de configuracao
manual

Cdédigo de diagnéstico 648

O coédigo de diagnodstico 648 ocorre quando uma condigéo interrompe o modo de configuragdo manual.
Ha seis valores diferentes de dados de falha inteligente que vocé pode obter com um codigo 648. As
etapas de solucédo de problemas séo diferentes para os diferentes valores. Quando vocé receber um
codigo 648, certifique-se de identificar o valor da falha inteligente antes de enviar uma alteragdo de

processo.
Sintomas
Codi | Sintomas Mode- Acao XPR Codigo é cancelado
go los XPR com...
648 O modo de ajuste manual é interrompido ou foi can- Todos os Nenhum = Iniciar
celado. modelos = Definigao do

. i processo.
Vocé pode ver esses valores de dados de falha inte- . .
. ) = Liga/desliga remoto
ligente com o cédigo 648:
= 1: Aguardando entrada do usuario
= 2: Cancelado:

- Atualizagdo de firmware

- configuragéo invalida.

- Definigao do processo.

1: Aguardando entrada do usuario
O operador deve dar partidas no processo do modo manual.
1. Mova o interruptor ON-OFF remoto da posi¢édo ON para a posigao OFF.

2. Mova o interruptor para retirar da posigdo DESLIGADO de volta para a posigdo LIGADO.
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2: Cancelado: Atualizacao de firmware
Uma atualizagdo de firmware parou o modo de configuragdo manual.
1. Aguarde a atualizagao do firmware terminar.

2. Defina a energia do sistema de corte para DESLIGADO e, em seguida, de volta para LIGADO.

2: Cancelado: configuracao invalida.

O operador ou processo foi alterado, ou o sistema ndo pode mais definir o processo que foi salvo
anteriormente. Por exemplo, vocé pode ver esse valor se um chopper estiver desconectado ou quando o
tipo de console de conexédo de gas mudar.

B Use um dos métodos de ajuste de processamento habituais para salvar um novo processo para a
configuragao.

2: Cancelado: Definicao do processo.

O operador definiu o processo. Nao sdo necessarias outras etapas.

Solucao de problemas de tempo limite de arco durante o estado
de Ignicao

Cadigo de diagndstico 654

O codigo de diagndstico 654 identifica um problema relacionado ao tempo limite do arco de plasma no
inicio de um corte.

Sintomas
Coédi | Sintomas Mode- Acao XPR Cédigo é cancelado
go los XPR com...
654 | Durante o estado de Ignigao, o Chopper 1 ndo entra Todos os Fim do ciclo Liga/desliga remoto
no estado de Arco Piloto por um minimo de 100 modelos
milissegundos.

Acao corretiva
1. Remova a alimentacdo do sistema de corte.

2. Fornega energia para o sistema de corte.
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3. Envie um processo ao sistema de corte.

4. Se nédo conseguir encontrar ou corrigir o problema, fale com o fornecedor da maquina de corte ou
com a equipe Hypertherm de servigo técnico regional.

Solucao de problemas de corrente no chopper durante o pré-
fluxo

Caédigo de diagnostico 655

O cdédigo de diagnostico 655 ocorre quando o chopper encontra corrente durante o pré-fluxo.

Sintomas
Cédi | Sintomas Mode- Acao XPR Cédigo é cancelado
go los XPR com...
655 Um chopper localiza a corrente durante o estado Todos os Desligamento | Liga/desliga remoto
CC de pré-fluxo/carga. modelos

Acao corretiva
1. Examine as pegas consumiveis quanto a danos ou desgaste excessivo.

2. Se for necessario substituir uma pega consumivel, consulte Instalagdo dos consumiveis na pagina
152.

3. Examine o cabo da tocha e procure por uma condigao de curto-circuito ou linha aberta.

Solucao de problemas para uma mensagem de reinicializacao
do console

Cadigo de diagnéstico 691

O codigo de diagndstico 691 ocorre quando o console recebe uma mensagem de PCBreinicializagéo do
console.
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Sintomas
Codi | Sintomas Mode- Acao XPR Caédigo é cancelado
go los XPR com...
691 A PCB de controle principal recebe uma mensagem Todos os Desligamento | Liga/desliga remoto
de reinicializagdo do console depois de o sistema modelos
de corte a plasma receber alimentagéo.

Acao corretiva
1. Examine o aterramento do sistema de corte.
EMI de alta frequéncia (também conhecida como ruido) pode redefinir o n6 do CAN.

2. Verifique se o LED verde indicador de alimentagdo no console de conexdo de gas e no console
TorchConnect esta aceso.

3. Se LED nao estiver aceso, examine a PCB de distribuigao de energia e procure por:
a. Conectores e cabos do CAN soltos e mal conectados
b. Sinais de 120 V (o LED D1 esta aceso)

4. Se D1 estiver aceso, examine a fonte de alimentacédo de plasma na PCB de controle.

5. Certifique-se de que a chave liga/desliga remota esteja na posigéo ligada (ON) (ativada) e que o LED
D89 esteja aceso.

Se necessario, coloque a chave remota liga-desliga em desligado (OFF) e, em seguida, novamente
em ligada (ON).

6. Se nao conseguir encontrar ou corrigir o problema, fale com o fornecedor da maquina de corte ou
com a equipe Hypertherm de servigo técnico regional.

Verifique se vocé tem a ID de registro do erro.

Solucao de problemas de baixa pressao de entrada de
hidrogénio, argénio ou nitrogénio

Cadigos de diagnéstico 695 — 697

O codigo de diagndstico 695 — 697 ocorrem porque a presséo de entrada de gas no modulo de mistura
do console de conexao de gas ¢ menor do que o intervalo permitido. Verifique a pressédo de entrada
de gas durante o teste de fluxo de corte e o teste de pré-fluxo para verificar se as configuragdes de
fornecimento de gas no regulador estdo corretas. Examine também as mangueiras e as conexdes de gas.
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Sintomas
Codi | Sintomas Mode- Acao XPR Caédigo é cancelado
go los XPR com...
695 | A pressio de entrada de hidrogénio (Ho) (P10) para Todos os Nenhum = Definicdo do
o médulo de mistura no console de conexéo de gas modelos processo.
(somente para OptiMix) &€ menor que 7,6 bar + 0,4 » Liga/desliga remoto
(110 psi = 5).

696 | A pressio de entrada (P11) de argénio (Ar) para

o médulo de mistura no console de conexéo de
gas (somente para OptiMix) € menor que 7,6 bar +
0,4(110 psi * 5).

697 | A pressdo de entrada (P12) de nitrogénio (Np) para
o modulo de mistura no console de conexdo de gas
(somente para OptiMix) € menor que 7,6 bar + 0.4

(110 psi = 5).

Acao corretiva

1. Durante o teste de fluxo de corte e o teste de pré-fluxo, observe CNC ou XPR a interface da Web
para identificar a pressdo de entrada de gas no médulo de mistura dentro do console de conexéo de
gas.

Examine:
O A presséao de entrada de Hy (P10) para o codigo 695.
O A presséo de entrada de argénio (P11) para o codigo 696.
O A presséo de entrada de Ny (P12) para o cédigo de 697.
2. Certifique-se de que as pressdes de entrada de gas dentro do console de conexdo de gas sejam

suficientes, conforme especificado em Pressées de entrada permitidas para consoles de conexédo de
gas na pagina 391.

3. Quando os gases estiverem fluindo e a pressdo medida nao estiver na faixa permitida, use os
reguladores para aumentar a pressao, se necessario.

Nao exceda as pressdes recomendadas.

4. Se a pressado permanecer muito baixa, examine as mangueiras de gas e as conexdes de entrada de
gas para verificar se ha:

8  Danos ou torgdes que podem restringir o fluxo.

80 Vazamentos que podem diminuir a presséo.

5. Troque as mangueiras se houver danos ou torgdes.

390 809487 Manual de instrugées XPR300®



Diagnasticos e localizagao de defeitos

6. Coloque as mangueiras em uma posigéo diferente se encontrar dobras que possam ser consertadas.
7. Substitua as conexdes que apresentarem danos.
8. Se houver conexdes soltas, aperte-as.

9. Se n&o conseguir encontrar ou corrigir o problema, fale com o fornecedor da maquina de corte ou
com a equipe Hypertherm de servigo técnico regional.

Pressoes de entrada permitidas para consoles de conexao de gas

Pressées de entrada de gas permitidas para o console de conexao de gas
Console de
conexao de gas H, N, Ar F5 H,0
Core - 7,5 bar = 0,4 - - -
CorePlus - 7,5 bar £ 0,4 7,5 bar £ 0,4 - -
VWI - 7,5 bar £ 0,4 7,5 bar £ 0,4 7,6 bar £ 0,4 2,8 bar — 8,3 bar
o 7.6 bar + 0.4 7.6 bar + 0.4 7.6 bar = 0.4
OptiMix ] ] ] 7,9 bar + 0,4 2,8 bar — 8,3 bar
(110 psi = 5) (110 psi = 5) (110 psi = 5)

Solucao de problemas de baixa pressao de entrada para gas F5

Cadigo de diagnéstico 700

O codigo de diagndstico 700 ocorre porque a presséo de entrada de gas F5 no console de conexédo de
gas é menor do que a faixa permitida. Verifique as pressdes e examine as mangueiras e os acessorios de
gas.

Sintomas
Coédi | Sintomas Mode- Acao XPR Cédigo é cancelado
go los XPR com...
700 A presséo de entrada F5 (P6) no console de cone- Todos os Nenhum = Definicdo do
x&do de gas (somente para VWI ou OptiMix) é menor modelos processo.
que 5,52 bar ou maior que 9,3 bar. = Liga/desliga remoto

Acao corretiva

1. Durante o teste de fluxo de corte e o teste de pré-fluxo, observe CNC ou XPR interface da Web para
identificar a pressdo de entrada de gas no console de conexéo de gas.
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Observe a presséo de entrada F5 (P6) para o codigo 700.

2. Certifique-se de que as pressdes de entrada de gas dentro do console de conexdo de gas sejam

suficientes, conforme especificado em Pressdes de entrada permitidas para consoles de conexédo de

gas na pagina 391.

3. Quando os gases estiverem fluindo e a pressdo medida nao estiver na faixa permitida, use os

reguladores para aumentar a presséo, se necessario.

Nao exceda as pressdes recomendadas.

4. Se a pressdo permanecer muito baixa, examine as mangueiras de gas e as conexdes de entrada de

gas para verificar se ha:

O

Danos ou tor¢des que podem restringir o fluxo.

8 Vazamentos que podem diminuir a presséao.

5. Troque as mangueiras se houver danos ou torgdes.

6. Coloque as mangueiras em uma posigédo diferente se encontrar dobras que possam ser consertadas.

7. Substitua as conexdes que apresentarem danos.

8. Se houver conexdes soltas, aperte-as.

9. Se nédo conseguir encontrar ou corrigir o problema, fale com o fornecedor da maquina de corte ou

com a equipe Hypertherm de servigo técnico regional.

Solucao de problemas de baixa pressao de entrada de agua

Cédigo de diagnéstico 701

O codigo de diagndstico 701 ocorre porque a pressédo de entrada de agua no console de conexao de gas

€ menor do que a faixa permitida. Verifique as pressdes, examine as mangueiras e as conexdes de agua e

certifique-se de que a qualidade da agua da blindagem seja boa.

Sintomas
Cédi | Sintomas Mode- Acao XPR Cédigo é cancelado
go los XPR com...
701 A presséo de entrada da agua (H,O) (P8) no con- Todos os Nenhum = Definicdo do
sole de conexao de gas (somente para VWI ou modelos processo.
OptiMix) & menor que 2,07 bar (30 psi). = Liga/desliga remoto
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Acao corretiva

1. Durante o teste de fluxo de corte e o teste de pré-fluxo observe a CNC ou XPR interface da Web para
identificar a pressdo de entrada de agua no console de conexdo de gas.

Veja a pressao de entrada de H,O (P8) para o codigo 701.

2. Certifique-se de que as pressdes de entrada de gas dentro do console de conexdo de gas sejam
suficientes, conforme especificado em Pressdes de entrada permitidas para consoles de conexédo de
gas na pagina 391.

3. Certifique-se de que a presséo de entrada de agua seja de pelo menos 2,07 bar (30 psi).

4. Quando a agua estiver fluindo e a pressdo medida néo estiver na faixa permitida, use os reguladores
para aumentar a pressdo, se necessario.

Nao exceda as pressdes recomendadas.

5. Se a pressédo permanecer muito baixa, examine as mangueiras de gas e as conexdes de entrada de
gas para verificar se ha:

O  Danos ou tor¢gdes que podem restringir o fluxo.

8 Vazamentos que podem diminuir a presséo.
6. Troque as mangueiras se houver danos ou torgdes.

7. Coloque as mangueiras em uma posigéo diferente se encontrar dobras que possam ser consertadas.
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8. Substitua as conexdes que apresentarem danos.
9. Se houver conexdes soltas, aperte-as.
10. Certifique-se de que a qualidade da agua da blindagem seja boa.

A ma qualidade pode ter um efeito ruim no regulador da agua de protegao. Isso pode causar codigos
de diagnostico de baixa presséo de entrada. Consulte Requisitos da agua de protegdo (VWI e
OptiMix) na pagina 56.

11. Se ndo conseguir encontrar ou corrigir o problema, fale com o fornecedor da maquina de corte ou
com a equipe Hypertherm de servigo técnico regional.

Solucao de problemas de pressao de entrada de gas de
blindagem no console TorchConnect

Cadigos de diagnéstico 702 - 705

Quando os cédigos de diagnostico 702 - 705 ocorrerem, execute este procedimento de solugao
de problemas para corrigir problemas com a presséo de entrada dentro do console TorchConnect.
Certifique-se de que as pressdes de entrada de gas estejam dentro da faixa permitida e examine as
mangueiras e as conexdes quanto a danos ou dobras.
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Sintomas
Codi | Sintomas Mode- Acao XPR Caédigo é cancelado
go los XPR com...
702 Por um minimo de 200 milissegundos, a presséo de Todos os Nenhum = Definicdo do
entrada de nitrogénio (N,) (P4) no console Torch- modelos processo.

Connect é inferior a 5,52 bar (80 psi) ou superior a
9,31 bar (135 psi).

703

Por um minimo de 200 milissegundos, a pressao

do gas de entrada de oxigénio (O,) (P4) no console
TorchConnect ¢ inferior a 5,52 bar (80 psi) ou supe-
rior a 9,31 bar (135 psi).

704

Por um minimo de 200 milissegundos, a pressao
de entrada de ar (P4) no console TorchConnect é
menor que 5,52 bar (80 psi) ou superior a 9,31 bar
(135 psi).

705

Por um minimo de 200 milissegundos, a pressao de
entrada de arg6nio (Ar) (P4) no console TorchCon-
nect é menor que 5,52 bar (80 psi) ou superior a
9,31 bar (135 psi).

= Liga/desliga remoto

Acao corretiva

1. Veja a tela CNC ou interface da Web XPR para identificar a pressdo de entrada dentro do console

TorchConnect.

Examine:

O A presséo de entrada de Ny (P4) para o codigo de 702.

O A presséo de entrada de O, (P4) para o cédigo de 703.

O A presséo de entrada de ar (P4) para o cédigo 704.

O A pressdo de entrada de argénio (P4) para o codigo 705.

2. Certifique-se de que as pressdes de entrada de gas dentro do console TorchConnect estejam dentro

da faixa permitida especificada em Pressdes de entrada permitidas para o consoleTorchConnect na

pagina 396.

3. Use os reguladores para aumentar ou diminuir a pressao de entrada.

4. Se a pressao permanecer muito baixa, examine as mangueiras de gas e as conexdes de entrada de

gas para verificar se ha:

0 Danos ou torgdes que podem restringir o fluxo.
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80 Vazamentos que podem diminuir a presséo.
5. Troque as mangueiras se houver danos ou torgoes.
6. Recoloque as mangueiras se encontrar torgdes que podem ser consertadas.
7. Substitua as conexdes que apresentarem danos.
8. Se houver conexdes soltas, aperte-as.

9. Se nédo conseguir encontrar ou corrigir o problema, fale com o fornecedor da maquina de corte ou
com a equipe Hypertherm de servigo técnico regional.

Pressdes de entrada permitidas para o consoleTorchConnect

Pressoes de gas entrada permitidas para o consoleTorchConnect
Console de conexao de gas N, 0, Ar Ar
Core 7,5 bar £ 0,4 7,5 bar £ 0,4 7,5 bar £ 0,4 -
CorePlus 7,5 bar £ 0,4 7,5 bar £ 0,4 7,5 bar £ 0,4 7,5 bar £ 0,4
VWI 7,5 bar £ 0,4 7,5 bar £ 0,4 7,5 bar £ 0,4 7,5 bar £ 0,4
OptiMix 6,9 bar = 0,7 7,9 bar = 0,4 7,9 bar = 0,4 6,9 bar = 0,7

Solucao de problemas de falhas de pressao de entrada de gas
de processo no console TorchConnect para sistemas OptiMix

Cadigos de diagnéstico 702, 705, 769, and 770

Os codigos de diagnoéstico 702, 705, 769 e 770 identificam um problema com a presséo de entrada do
gas de processo. A pressdo de entrada do gas de processo afeta a qualidade do corte, a velocidade de
corte e a vida util dos consumiveis.

Os reguladores de gas nitrogénio (Ny) dentro do console de conexdo de gas OptiMix séo ajustados em
Hypertherm antes de os reguladores serem instalados no console de conexao de géas. Os reguladores
s&o ajustados em uma condigéo dindmica, quando o gas esta fluindo, com 7,9 bar - 9,3 bar (115 psi —
135 psi) na entrada e 6,9 bar (100 psi) na saida. Um orificio de 1,6 mm (0,063 pol.) a jusante faz parte de
ambas as configuragdes de ajuste do regulador.

Pode ser necessario ajustar os reguladores, caso ocorram as seguintes condi¢des:

B A pressdo de entrada da blindagem de N2 (P4) ¢ superior a 7,5 bar (110 psi) ou inferior a 6,2 bar (90
psi).
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B A pressdo de entrada da protecédo de Ar (P4) é superior a 7,5 bar ou inferior a 6,2 bar.

Sintomas
Cédi | Sintomas Mode- Acao XPR Cédigo é cancelado
go los XPR com...
702 Por um minimo de 200 milissegundos, a presséo de Todos os Nenhum = Definigdo do
entrada de nitrogénio (N,) (P4) no console Torch- modelos processo.
Connect ¢ inferior a 5,52 bar (80 psi) ou superior a = Liga/desliga remoto

9,31 bar (135 psi).

705 Por um minimo de 200 milissegundos, a presséo de
entrada de arg6nio (Ar) (P4) no console TorchCon-
nect é menor que 5,52 bar (80 psi) ou superior a
9,31 bar (135 psi).

769 A pressao de entrada de argénio da linha B (P1) ¢
menor que 5,52 bar (80 psi) ou maior que 9,31 bar
(135 psi).

770 A presséo de entrada de Ny da linha B (P1) é infe-
rior a 5,52 bar (80 psi) ou superior a 9,31 bar (135
psi).

A\ ADVERTENCIA

RISCO DE MORTE DEVIDO A CHOQUE ELETRICO

A fonte de alimentagéo de plasma contém tensdes elétricas perigosas que
podem causar lesdes ou matar. Mesmo se a fonte de alimentacéo de plasma
estiver desligada (OFF), vocé pode sofrer um choque elétrico sério se a fonte de

)

alimentagéo a plasma permanecer conectada a uma tomada elétrica.

Tenha muito cuidado ao executar tarefas de diagnostico ou manutengdo quando
a fonte de alimentagéo de plasma continuar conectada a alimentacéo elétrica,

e a tampa externa ou os painéis tiverem sido removidos. Qualquer trabalho que
exija a remogéo da tampa externa ou dos painéis da fonte de alimentagdo de
plasma deve ser realizado por um técnico qualificado. Consulte o Safety and
Compliance Manual (Manual de Seguranca e de Conformidade) (80669C) para
mais informagdes de seguranga.
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A\ ADVERTENCIA

posicéo ligada (ON).

Quando a chave de desconexao da linha estiver na posicéo ligada (ON), ha

O CHOQUE ELETRICO PODE MATAR
As tensOes do sistema de corte podem causar choques elétricos graves. O
choque elétrico pode causar lesées ou matar.

. 5

tenséo de linha no sistema de corte. Tenha muito cuidado ao executar tarefas de
diagnéstico ou manutencao quando a chave de desconexéo da linha estiver na

Acao corretiva para ajustar o regulador de N,
1. Instale um dos seguintes conjuntos de consumiveis:

O 460 A Oy/Ar
O 460 A No/No
O 460 A mistura/Ny
0 300 A Oq/Ar
0 300 A No/Ng
0 300 A mistura/Ng
0 170 A Oq/Ar
0 170 A No/Ng
0 170 A mistura/Ng

2. Use a interface Web XPR para selecionar um dos seguintes processos:

0 2081 para 460 A No/Ng aluminio ou ago inoxidavel
80 2100 para 300 A No/No aluminio ou ago inoxidavel

0 2057 para 170 A No/No aluminio ou ago inoxidavel

3. Remova a tampa do console de conexdo de gas OptiMix.

4. Puxe o botédo do regulador de Ny para cima até que o indicador laranja fique visivel.
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1 Botéo regulador de nitrogénio (No)

2 Bot&o regulador de arg6énio (Ar)

5. Va para Gas System (Sistema de gas) na interface web da XPR.
6. Selecione pré-fluxo de teste

7. Enquanto o gas flui, ajuste o regulador até que o sensor de entrada de protegéo (P4) na interface
Web seja de 6,9 bar.

As oscilagdes nas taxas de fluxo na linha de Ny do misturador podem ocorrer quando o regulador de
N5 no console de conexédo de gas € ajustado para uma pressdo muito alta na linha de protecédo de No.
Diminua a saida de presséo desse regulador para diminuir as oscilagdes de presséo.

Acao corretiva para ajustar o regulador Ar

1. Instale um dos seguintes conjuntos de consumiveis:

O 460 A Oy/Ar
O 300 A Oy/Ar
O 170 A Oy/Ar

2. Use a interface Web XPR para selecionar um dos seguintes processos:

O 2074 para ago inoxidavel e aluminio Mix/Ny (Ar pierce assist)
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0 1205 para Oo/Ny, ago-carbono

O 1157 para Oo/ar (perfuragdo com argonio auxiliar), ago-carbono
Remova a tampa do console de conexao de gas OptiMix.
Puxe o botédo do regulador Ar para cima até que o indicador laranja fique visivel.

Va para Gas System (Sistema de gas) na interface web da XPR.

o o > ®

Selecione pré-fluxo de teste

7. Enquanto o gas flui, ajuste o regulador até que o sensor de entrada de protegéo (P4) na interface
Web seja de 6,9 bar.

Solucao de problemas de falhas no transdutor de pressao
Cadigos de diagnéstico 706 — 715

Os codigos de diagnostico 706 - 715 identificam um problema com um sensor de pressdo no console ou
no console de conexédo de gas TorchConnect.
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Sintomas
Codi | Sintomas Mode- Acao XPR Caédigo é cancelado
go los XPR com...
706 O sensor de pressdo P1 no console TorchConnect Todos os Arco de fim = Definicdo do
nao foi encontrado. modelos de rampa processo.

: = Liga/desliga remoto
707 O sensor de pressédo P2 no console TorchConnect

néo foi encontrado.

708 O sensor de pressédo P3 no console TorchConnect

néo foi encontrado.

709 O sensor de pressédo P4 no console TorchConnect

néo foi encontrado.

710 O sensor de pressédo P5 no console TorchConnect

néo foi encontrado.

71 O sensor de pressdo P14 no console TorchConnect

néo foi encontrado.

712 O sensor de pressdo P6 no console de conexao de
gas nao foi encontrado. (VWI ou OptiMix apenas)

713 O sensor de pressdo P7 no console de conexéo de
gas nao foi encontrado. (VWI ou OptiMix apenas)

714 | O sensor de presséo P8 no console de conexao de
gas nao foi encontrado. (VWI ou OptiMix apenas)

715 O sensor de pressdo P9 no console de conexéo de

gas nao foi encontrado.

Acao corretiva
1. Remova a alimentagdo do sistema de corte.
2. Examine o transdutor de pressdo em busca do cédigo de diagndstico que vocé vé.

Por exemplo:

O Por exemplo:se o codigo mostrar TorchConnectP1-TCC, examine o transdutor de presséo P1
no console.

0  Se o cédigo mostrar P6-GCC, examine o transdutor de presséo P6 no console de conexdo de
gas.

3. Certifique-se de que o transdutor de presséo esteja conectado corretamente ao:

0 Controle do refrigeradorTorchConnect PCB
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0 Controle do console de conexdo de gasPCB

4. |Instale o transdutor de pressédo corretamente se encontrar conexdes soltas ou incorretas.

5. Se encontrar danos, substitua a PCB de controle que estiver danificada.

6. Troque o transdutor de presséo.

7. Se nao conseguir encontrar ou corrigir o problema, fale com o fornecedor da maquina de corte ou
com a equipe Hypertherm de servigo técnico regional.

Solucao de problemas de processos invalidos

Caédigo de diagnéstico 716

O codigo de diagnodstico 716 ocorre quando ha um problema com o processo de corte enviado para
o CNC. Ha seis valores diferentes de dados de falha inteligente que vocé pode obter com um codigo

716. As etapas de solugdo de problemas sao diferentes para os diferentes valores. Quando vocé receber

um codigo 7186, certifique-se de identificar o valor da falha inteligente antes de enviar uma alteragéao de

processo.

Para obter uma visdo geral do processo de solugdo de problemas do cédigo 716, consulte Fluxograma de

solugéo de problemas para o codigo de diagnostico 716 na pagina 405.

Sintomas
Codi | Sintomas Mode- Acao XPR Caédigo é cancelado
go los XPR com...
716 O processo selecionado pelo operador nao é supor- Todos os Nenhum = Definigdo do
tado por esse sistema de corte a plasma. modelos processo.

Ha seis valores de dados de falha inteligente para o
cédigo 716:

= 1:id invalido

2:

3: fonte de usuario invalida

4:

5: nédo permitido ou o sistema n&o esta pronto
6

: ndo suportado

usuario invélido

processo invalido

= Liga/desliga remoto
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1:id invalido
A 1D do processo ¢ igual a zero (0).
B Selecione uma ID de processo para o aplicativo.

Consulte 0 XPR Cut Charts Instruction Manual (Manual de instrucées de tabelas de corte da XPR)
(809830).

2: usuario invalido
Outra interface esta com o controle do sistema de corte.

Somente um método de comunicagédo por vez pode enviar uma ID de processo para o sistema de corte a
plasma. Os métodos de comunicagéo séo:

B Serial
B FEtherCAT
B Sem fio

B FthernetLAN

3: fonte de usuario invalida
Outra interface esta com o controle do sistema de corte.

Somente uma interface sem fio por vez pode enviar uma ID de processo para o sistema de corte a plasma.

B Selecione ou altere a interface que tem o controle do sistema de corte a plasma.
Consulte Alterar o dispositivo que tem o controle na pagina 218.

Se CNC tiver controle e vocé mudar o controle para outro dispositivo usando o botdao RESET
OPERATOR (RESETAR OPERADOR) bot&o na interface da Web XPR vocé podera receberum
cédigo 716 se tentar enviar um processo a partir do CNC. Se isso ocorrer, selecione RESET
OPERATOR (RESETAR OPERADOR) novamente no mesmo dispositivo de antes para devolver o
controle ao CNC. Em algumas condigdes, também pode ser necessario ajustar a chave de
desconexao de linha para DESLIGADO e depois para LIGADO. O botado RESET OPERATOR
(RESETAR OPERADOR) foi incluido na interface web na versdo U do firmware do XPR.

4: processo invalido

Uma ID de processo incorreta foi enviada.

B Selecione a ID de processo correta para o aplicativo.
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Consulte o XPR Cut Charts Instruction Manual (Manual de instrucées de tabelas de corte da XPR)
(809830).

5: nao permitido ou o sistema nao esta pronto

O sistema de corte ndo esta preparado para uma nova ID de processo. O sistema sé pode aceitar uma ID
de processo durante os seguintes estados:

B Estado de verificagdes iniciais (2)

B Estado da purga de gas inerte (4)

B Estado de aguardar partida (5)

B Estado do Teste de Vazamento Manual (20)

B Estado de fim do ciclo (14)
1. Aguarde até que a purga de gas seja concluida ou até que o corte seja concluido.

O sistema de corte a plasma nao pode aceitar uma nova ID de processo durante a purga de gas ou o
corte.

2. Se néo conseguir encontrar ou corrigir o problema, fale com o fornecedor da maquina de corte ou
com a equipe Hypertherm de servigo técnico regional.

6: nao suportado

Os diferentes consoles de conexédo de gas tém recursos diferentes. Por exemplo, auxilio e marcagdo com
argdnio para ago-carbono estao disponiveis para sistemas de corte equipados com OptiMix, VWI, ou
CorePlus mas ndo com Core.

Esse codigo também pode ocorrer quando for necessaria mais amperagem para o processo selecionado
do que o sistema de corte pode fornecer. Por exemplo, vocé pode obter esse codigo se selecionar um
processo de 460 A quando estiver usando um XPR460 que tenha o chopper 3 desconectado ou se
estiver usando um XPR170 ou XPR300.

B Selecione um processo que esteja alinhado com a amperagem que seu sistema de corte pode
fornecer, o console de conexéo de gas que vocé esta usando e o tipo de corte que esta tentando
fazer.

Consulte :

O Selegéo de processo na pagina 251

O Tabelas de corte na pagina 253
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Fluxograma de solucao de problemas para o cédigo de diagnéstico 716

Consulte estes fluxogramas para obter uma viséo geral do processo de solugéo de problemas para o
codigo de diagnostico 716.
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Erro 716

Use uma Unica conexao
de comunicacao, e tente enviar Nao
0 processo novamente.

Estéa sendo usado um unico
método de comunicagao?

Sim

Que tipo de método
de comunicacao vocé
esta usando?

Esta sendo usado uma

L ~ - Wi-Fi
Unica conexao Wi-Fi?

Vocé verificou o sinal
discreto “Pronto para iniciar” antes
de enviar um comando de inicio/
processamento?

Sim

RS-422

Selecione RESTABELECER
OPERADOR na interface Web XPR
e tente enviar o processo novamente.

Vocé verificou o sinal
discreto “Pronto para iniciar”
antes de enviar um comando
de inicio/processamento?

I

Registre o estado do XPR em que
voceé estava quandoprocurava por
“Ready for Start” (Pronto para
iniciar). Fale com o servico técnico.

Sim N3o

v

Envie o processo novamente aposum
intervalo de sinal de inicio de 5 segundos.

A

A 4

( Va para a pagina 2. }«—Nao

O erro 716 foi eliminado?

Sim
h 4

Vocé tem um erro de tempo.
Vocé DEVE aguardar que o XPR esteja no estado
“Pronto para iniciar” antes de enviar
um comando Start (Iniciar).
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Cr=r )

A fonte de 24 VCC no console de conexao
de gasmede 24 VCC na saida?

Sim—b(\/é para a pagina 3)

Nao
v

Faca um ciclo de ligar/desligar (on/off) remoto e
verifique a alimentagéo de 24 VCC novamente.

Sua fonte de 24 VCC agora esta medindo
24 \VCC na saida?

Tente enviar o processo
novamente.

Sim

Nao

v

Coloque o XPR trifasico em DESLIGADO (OFF) e
desconecte os cabos de saida de 24 V.

A

Coloque o XPR novamente em ONe meca a saida de
24 VCC.

Substituir a fonte de alimentagao
24 VVDC (229640).

A sua fonte de 24 VCC agora esta
medindo 24 VCC na saida?

Sim

4

Ha um curto-circuito no sistema de 24 VCC.
Entre em contato com o servico técnico.

XPR300®
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C D)

O processo que vocé enviou € um numero
de processo correto?

Selecione um processo que seja
compativel com o seu sistema XPR.

Sim

O processo € aplicavel a esse modelo de XPR?
Por exemplo, processos >170 A néo
s&oaplicaveis em um XPR170.

. Selecione um processo que seja
Nao compativel com a poténcia
de saida do sistema XPR.

Sim

Selecione um processo que seja
compativel com oconsole
de conexao de gas.

O processo é aplicavel aoconsole de conexao
de gas?

Sim
v
Envie um processo N2/N2 de 40 A (ID de processo 2015)
para o XPR.

Ha um problema com o processo
N&o¥» quevocé esta tentando selecionar coma
sua configuracdo do XPR.

Vocé continua a receber um erro 716?

Sim
v

C Entre em contato com \‘

0 servico técnico. /‘
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Solucao de problemas para o limite do ciclo de trabalho na
tensao de alimentacao da valvula proporcional

Caédigo de diagnéstico 719

Esse codigo ocorre quando a tenséo de alimentagdo de uma valvula proporcional para alguns gases esta
no ciclo de trabalho maximo.

Sintomas
Cédi | Sintomas Mode- Acao XPR Cédigo é cancelado

go los XPR com...

719 | Atensdo de alimentagéo da valvula proporcional Todos os Nenhum = Iniciar
de Ho, Ar, ou Ny esta em um ciclo de trabalho de modelos = Definigdo do
100%. O fluxo total é reduzido para manter a preci- processo.
sdo da porcentagem da mistura dos outros gases. = Liga/desliga remoto
(Somente OptiMix)
Como o misturador tenta fornecer um fluxo, a pres-
sdo de saida pode continuar a aumentar.

Acao corretiva
1. Confira se os consumiveis estio corretos.

2. Certifique-se de que as pressoes de entrada de No, Argonio e Hy estdo consistentemente dentro da
faixa permitida.

3. Certifique-se de que vocé tenha a versdo mais recente de firmware XPR.

Vocé pode fazer login na Xnet no site www.hypertherm.com para fazer o download.

Solucao de problemas quando a pressao de saida € maior do
que a pressao de entrada

Caédigo de diagnéstico 720

O codigo de diagndstico 720 ocorre quando a pressdo de saida é maior do que a presséo de entrada no
misturador.
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Sintomas
Codi | Sintomas Mode- Acao XPR Caédigo é cancelado
go los XPR com...
720 A presséo de saida (P21) é maior do que uma das Todos os Nenhum * Iniciar
pressdes no lado de entrada do misturador (P10 - modelos = Definicdo do

P12) em 0,069 bar) ou mais. (Somente OptiMix)

Quando isso ocorre, o misturador diminui o fluxo
para evitar refluxo, o que pode afetar a qualidade do
corte.

processo.

= Liga/desliga remoto

Acao corretiva

—_

> 0N

Confira se os consumiveis estdo corretos.

Certifique-se de que a presséo do gas de alimentagéo seja suficiente.

5. Certifique-se de que vocé tenha a versdo mais recente de firmware XPR.

Certifique-se de que haja uma quantidade suficiente de gas nos cilindros de gas, se necessario.

Aumente a pressdo No, Ar, e Hy durante o teste de fluxo de corte para estar dentro da faixa permitida.

Vocé pode fazer login na Xnet no site www.hypertherm.com para fazer o download.

Solucao de problemas de falhas de mistura de gas

Cédigos de diagnoéstico 721 - 723, 726

Os codigos de diagnostico 721-723 e 726 ocorrem quando ha uma falha na mistura de gas.
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Sintomas
Codi | Sintomas Mode- Acao XPR Caédigo é cancelado
go los XPR com...
721 Ha uma falha na soma de verificagdo do parametro Todos os Arco de fim = Definigdo do
de mistura. (Somente OptiMix) modelos de rampa processo.

722 Ha uma falha na calibragéo do fluxo de mistura.
(Somente OptiMix)

723 Ha uma falha na calibragdo da presséo de mistura.
(Somente OptiMix)

726 | Ha um problema no relégio do sistema de mistura.

(Somente OptiMix)

= Liga/desliga remoto

Acao corretiva

1.
2.

corretas e totalmente apertadas.

Seo

a.

cédigo de diagnostico continuar:

Substitua 0 modulo do misturador de gas.

Use a chave remota liga-desliga para colocar o sistema de corte em posigéo desligada (OFF).
Use a chave remota liga-desliga para colocar o sistema de corte em posicéo ligada (ON).

Certifique-se de que todas as conexdes do chicote de fios do médulo do misturador de gas estejam

Consulte Misturador, transdutores e valvulas do console de conexdo de gas VWI e OptiMix na

pagina 460.

conexdo de gas.

Se um novo médulo do misturador de gas nao resolver o problema, substitua o console de

Solucao de problemas de erros de comunicacao de mistura de
gas

Cédigos de diagnoéstico 724, 725, 742 e 743

Os codigos de diagnostico 724, 725, 742 e 743 ocorrem quando ha um erro de comunicagédo de mistura

de gas.
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Sintomas
Codi | Sintomas Mode- Acao XPR Caédigo é cancelado
go los XPR com...
724 Ha um erro de comunicagdo de mistura no 12C1. Todos os Arco de fim = Definicdo do
(Somente OptiMix) modelos de rampa processo.

. o . = Liga/desliga remoto
725 Ha um erro de comunicacéo de mistura no 12C2.

(Somente OptiMix)

742 Ha um alerta de mistura para 12C1. (Somente Opti- Todos os Nenhum
Mix) modelos

743 Ha um alerta de mistura para 12C2. (Somente Opti-
Mix)

Acao corretiva

1. Examine o cabo que é usado para conectar o console de conexdo de gas ao aterramento:
a. Conecte o cabo se ele estiver solto ou ndo estiver conectado.
b. Repare ou substitua o cabo se ele estiver danificado.

2. Certifique-se de que nédo haja danos nos cabos de fita que conectam o controle do misturador de gas
PCB aos medidores de vazao.

3. Certifique-se de que todos os painéis externos de todos os componentes do sistema estejam na
posigéo certa e instalados corretamente.

4. Certifique-se de que todos as ferragens que prendem os painéis externos estejam em posigédo correta
e totalmente fixados.

5. Se o codigo de diagndstico continuar, substitua o médulo do misturador de gas.

Consulte Misturador, transdutores e valvulas do console de conexdo de gas VWI e OptiMix na pagina
460.

Solucao de problemas das valvulas solenoides V1 no console
TorchConnect

Cédigo de diagnéstico 730

Esse cédigo ocorre quando ha uma condicéo de falha para a valvula V1 no console TorchConnect.
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Sintomas
Codi | Sintomas Mode- Acao XPR Caédigo é cancelado
go los XPR com...
730 Ha uma condigéo de falha na valvula na valvula V1 Todos os Arco de fim = Definicdo do
na PCB no console TorchConnect. modelos de rampa processo.

= Liga/desliga remoto

Acao corretiva

1. Examine as conexdes do cabo do acionador da valvula para o receptaculo da valvula no console

TorchConnect.

2. Substitua a valvula V1 se encontrar danos ou desgaste excessivo.

3. Se o codigo continuar, examine os cabos e verifique se a continuidade nos cabos esta em boas

condigdes.

4. Se a continuidade for boa e o codigo continuar, substitua a PCB de controle no console

TorchConnect.

Solucao de problemas das valvulas solenoides V4 - V12 no
console TorchConnect

Cadigos de diagnéstico 733 - 741

Os cdédigos de diagnostico 733 - 741 ocorrem quando ha uma condigéo de sobrecorrente para uma ou

mais das valvulas V4 - V12 no console TorchConnect.

XPR300®

Manual de instrugbes

809487

413



Diagnasticos e localizagao de defeitos

Sintomas
Codi | Sintomas Mode- Acao XPR Caédigo é cancelado
go los XPR com...
733 Ha uma condicédo de sobrecorrente para a valvula Todos os Arco de fim = Definigdo do
V4 na PCB no console TorchConnect. modelos de rampa processo.

734 Ha uma condicédo de sobrecorrente para a valvula
V4 na PCB no console TorchConnect.

735 | Ha uma condigao de sobrecorrente para a valvula
V4 na PCB no console TorchConnect.

736 Ha uma condigao de sobrecorrente para a valvula
V4 na PCB no console TorchConnect.

737 Ha uma condicédo de sobrecorrente para a valvula
V4 na PCB no console TorchConnect.

738 Ha uma condicédo de sobrecorrente para a valvula
V4 na PCB no console TorchConnect.

739 Ha uma condicédo de sobrecorrente para a valvula
V4 na PCB no console TorchConnect.

740 Ha uma condicédo de sobrecorrente para a valvula
V4 na PCB no console TorchConnect.

741 Ha uma condigédo de sobrecorrente para a valvula

V4 na PCB no console TorchConnect.

= Liga/desliga remoto

Acao corretiva

1. Inspecione a fiagdo da valvula.

2. Conecte o cabo da valvula na outra valvula.
Se o cédigo de diagnostico desaparecer, a valvula esta com defeito.

3. Troque a valvula com defeito.

4. Se o codigo continuar, examine os cabos e verifique se a continuidade nos cabos esta em boas
condicodes.

5. Se a continuidade for boa e o cédigo continuar, substitua a PCB de controle no console
TorchConnect.
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Diagrama de cédigos de diagnéstico do ventilador

Cada ventilador esta relacionado a um cédigo de diagnostico diferente.

Figura 73 - Codigo de diagnostico para cada ventilador

Cadigo de diagnéstico Ventilador
1 750 CTRLFAN 1
2 751 CTRLFAN 2
3 744 MAGFAN 1
4 745 MAGFAN 2
5 748 HXFAN 1
6 749 HXFAN 2

XPR300® Manual de instrugbes 809487 415



Diagnasticos e localizagao de defeitos

Solucao de problemas de baixa velocidade do ventilador -
MAGFAN

Cédigos de diagnéstico 744 — 746

Os codigos de diagnostico 744 - 746 ocorrem quando um ventilador magnético ndo esta funcionando

corretamente.
Sintomas
Cédi | Sintomas Mode- Acao XPR Caédigo é cancelado
go los XPR com...
744 | O feedback do tacometro do ventilador para o Todos os Nenhum = Definigdo do
MAGFAN 1 é menor do que o valor minimo aceita- modelos processo.
vel. = Liga/desliga remoto
745 O feedback do tacémetro da ventoinha para o Todos os Nenhum
MAGFAN 2 é menor do que o valor minimo aceita- modelos
vel.
746 O feedback do tacémetro da ventoinha para o XPR460 Nenhum
MAGFAN 3 é menor do que o valor minimo aceita-
vel.

Acao corretiva

1. Use o Diagrama de cédigos de diagnostico do ventilador na pagina 415 para identificar a localizagdo
do MAGFAN na fonte de alimentagao de plasma.

2. Certifique-se de que as seguintes conexdes do ventilador estejam no devido lugar e aperte as
conexdes soltas, se houver:

a. O conector do ventilador
b. A fiagdo para J2 e J5 na PCB de distribuigao de alimentagédo do ventilador PCB
c. A fiagéo para J7 na PCB de controle

Examine a saida da fonte de alimentagéo de 48 VCC.

Se a saida de energia ndo estiver correta, substitua a fonte de energia de 48 VCC.

o > ©

Examine o relé de estado sélido e verifique se ele esta funcionando corretamente.

6. Se vocé nio encontrar nenhuma conexio solta e a fonte de alimentacao de 48 VCC e o relé de
estado sélido estiverem funcionando bem, substitua o ventilador.
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Solucao de problemas de baixa velocidade do ventilador -
HXFAN

Cdédigos de diagnéstico 748 e 749

Os codigos de diagnostico 748 e 749 ocorrem quando a ventoinha do trocador de calor nao esta
funcionando adequadamente.

% Para XPR170 e XPR300, as ventoinhas do trocador de calor estdao
na fonte de alimentagéo de plasma. Para XPR460, as ventoinhas do
trocador de calor estdo no resfriador.

Sintomas
Coédi | Sintomas Mode- Acao XPR Cédigo é cancelado
go los XPR com...
748 O feedback do tacémetro do ventilador para o Todos os Nenhum = Definigao do
HXFAN 1 é menor do que o valor minimo aceitavel. modelos processo.
. = Liga/desliga remoto
749 O feedback do tacémetro da ventoinha para o XPR300,
HXFAN 2 é menor do que o valor minimo aceitavel. XPR460

Acao corretiva

1. Use o Diagrama de codigos de diagnostico do ventilador na pagina 415 para identificar a localizagdo
do HXFAN na fonte de alimentagédo de plasma.

2. Certifique-se de que as seguintes conexdes do ventilador estejam no devido lugar e aperte as
conexdes soltas, se houver:

a. O conector do ventilador

b. A fiagdo para J2 na PCB de distribuigdo de energia do ventilador do refrigerador (PCB 6 no
refrigerador)

c. A fiagdo para J3.3 (HXFAN 1) e J4 (HXFAN 2) na PCB de distribuicdo de energia do
ventilador do refrigerador (PCB 6 no refrigerador)

d. A fiagéo para J7 na PCB de controle
3. Examine a saida da fonte de alimentacio de 48 VCC.
4. Se a saida de energia ndo estiver correta, substitua a fonte de energia de 48 VCC.

5. Examine o relé de estado sélido e verifique se ele esta funcionando corretamente.
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6. Se vocé nao encontrar nenhuma conexéo solta e a fonte de alimentacao de 48 VCC e o relé de
estado solido estiverem funcionando bem, substitua o ventilador.

Solucao de problemas para baixa velocidade do ventilador -
CTRLFAN 1/ CAB FAN 1

Cédigos de diagnéstico 747 e 750

XPR170 e XPR300: O codigo de diagndstico 750 ocorre quando o ventilador CTRLFAN 1 nao esta
funcionando de acordo com as especificagdes.

XPR460: O codigo de diagnostico 747 ocorre quando o ventilador CAB FAN 1 néo esta operando de
acordo com as especificagoes.

Sintomas
Codi | Sintomas Mode- Acao XPR Caédigo é cancelado
go los XPR com...
747 A velocidade do ventilador do CAB FAN 1 ¢ menor XPR460 Nenhum = Definigdo do
que o minimo valor aceitavel da Revolugdes por processo.
minuto (RPM). = Liga/desliga remoto
750 A velocidade do ventilador do CTRLFAN 1 € menor XPR170,
que o minimo valor aceitavel RPM. XPR300

Acao corretiva

1. Use o Diagrama de codigos de diagnostico do ventilador na pagina 415 para identificar a localizagéo
do CTRLFAN 1 (XPR170,XPR300) or CAB FAN 1 (XPR460) na fonte de alimentacéo de plasma.

2. Certifique-se de que as seguintes conexdes do ventilador estejam no devido lugar e aperte as
conexodes soltas, se houver:

a. O conector do ventilador
b. A fiagao para J7 na PCB de distribuicdo de energia do ventilador
c. Afiagéo para J7 na PCB de controle

3. Se houver conexdes soltas, aperte-as.

4. Examine a saida da fonte de alimentacio de 48 VCC.

5. Se a saida de energia nao estiver correta, substitua a fonte de energia de 48 VCC.
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6. Se ndo encontrar nenhuma conexao frouxa e a fonte de alimentacao de 48 VCC estiver funcionando,

troque o ventilador.

Solucao de problemas para baixa velocidade do ventilador -
CTRLFAN 2

Caédigo de diagnéstico 751

O codigo de diagndstico 751 ocorre quando o ventilador CTRLFAN 2 néo esta operando de acordo com

as especificagdes.

Sintomas
Codi | Sintomas Mode- Acao XPR Codigo é cancelado
go los XPR com...
751 A velocidade do ventilador do CTRLFAN 2 ¢ menor XPR170, Nenhum = Definicdo do
gue o minimo valor aceitavel RPM. XPR300 processo.
= Liga/desliga remoto

Acao corretiva

1.

Use o Diagrama de codigos de diagnostico do ventilador na pagina 415 para identificar a localizagédo
do CTRLFAN 2 na fonte de alimentagao de plasma.

Certifique-se de que as seguintes conexdes do ventilador estejam no devido lugar e aperte as
conexoes soltas, se houver:

a. O conector do ventilador
b. A fiagdo para J8 na distribuigdo de energia do ventilador PCB
c. Afiagéo para J7 na PCB de controle
Examine a saida da fonte de alimentacéo de 48 VCC.
Se a saida de energia ndo estiver correta, substitua a fonte de energia de 48 VCC.

Se ndo encontrar nenhuma conexéo frouxa e a fonte de alimentagéo de 48 VCC estiver funcionando,
troque o ventilador.
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Solucao de problemas de erros de fase em choppers

Cadigos de diagnéstico 752, 753, 754

Os codigos de diagnostico 752 - 754 ocorrem quando ha um erro trifasico em um chopper.

Sintomas
Codi | Sintomas Mode- Acao XPR Codigo é cancelado

go los XPR com...

752 Ha um erro trifasico no Chopper 1. Todos os Desligamento | Liga/desliga remoto
modelos

753 | Ha um erro trifasico no Chopper 2. XPR300,
XPR460

754 Ha um erro trifasico no Chopper 3. XPR460

Acao corretiva

1.

Certifique-se de que a tenséo da linha de entrada seja de +149% da nominal.

Consulte Requisitos gerais da alimentagéo de entrada na pagina 44.

2. Remova a alimentagéo do sistema de corte.
3. Remova a tampa do contator.
4. Examine os contatos quanto a desgaste excessivo e substitua o contator, se necessario.
5. Examine os seguintes componentes do contator quanto a conexdes soltas:
a. Contator
b. Entrada para chopper
c. Cabo de alimentacao
6. Verifique se ha conexdes soltas nos condutores de fase para os chopper.
7. Se houver conexdes soltas, aperte-as.
8. Se nédo conseguir encontrar ou corrigir o problema, fale com o fornecedor da maquina de corte ou
com a equipe Hypertherm de servigo técnico regional.
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Solucao de problemas de falhas na pressao de entrada de gas

Cadigos de diagnéstico 768 — 771

Os codigos de diagnoéstico 768 - 771 ocorrem quando a presséo de entrada do gas é menor do que o
nivel de pressao permitido.

Tenha muito cuidado ao realizar tarefas de diagnéstico ou manutencao quando a fonte de
alimentacao de plasma estiver conectada a eletricidade e os painéis da fonte de alimentacao
de plasma estiverem removidos.

E mais provavel que ocorram redugdes na pressdo do gas se as mangueiras de gas de suprimento forem
longas. Para obter mais informagdes, consulte:

B Configuragdo com o console de conexdo de gas Core na pagina 93
B Configuragdo com o console de conexdo de gas CorePlus na pagina 94

B Configuragédo com o console de conexdo de gas VWI ou OptiMix na pagina 95

Sintomas
Codi | Sintomas Mode- Acao XPR Caédigo é cancelado
go los XPR com...
768 | A pressdo de entrada de O, da linha A (P2) ¢ infe- Todos os Nenhum = Definicdo do
rior a 5,52 bar (80 psi) ou superior a 9,31 bar (135 modelos processo.
psi). » Liga/desliga remoto

769 | A pressdo de entrada de argénio da linha B (P1) ¢
menor que 5,52 bar (80 psi) ou maior que 9,31 bar
(135 psi)

770 A presséo de entrada de Ny da linha B (P1) ¢é infe-
rior a 5,52 bar (80 psi) ou superior a 9,31 bar (135
psi)

771 A pressdo de entrada de ar da linha A (P2) ¢ inferior
a 5,52 bar (80 psi) ou superior a 9,31 bar (135 psi)

Acao corretiva
1. Use o CNC ou a interface da web da XPR para selecionar Test Cutflow para iniciar a vazéo de gas.
2. Certifique-se de que as pressbes de entrada de gas estejam dentro da faixa permitida.

Consulte Requisitos de gas de processo para todos os consoles de conexdo de gas na pagina 49.
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3. Se a presséo de entrada de gas néo estiver na faixa permitida, ajuste-a.

a. Use um regulador de dois estagios que possa fornecer o fluxo de gas necessario e manter
uma pressao de gas consistente com cilindros de gas de alta presséo.

b. Observe o historico do codigo de diagnostico para ver se ha codigos relacionados a presséo
que possam identificar onde procurar problemas de fluxo ou presséo.

c. Se voceé identificar um cédigo para um transdutor de presséo (P1 ou P2), troque os
transdutores.

d. Identifique se o cédigo de diagndstico esta alinhado com a troca do transdutor.
e. Troque o transdutor com defeito se necessario.

Para ver as instrugbes. consulte “Substituicdo de um transdutor de pressao” no XPR
Replacement Parts Procedures Field Service Bulletin (Boletim de servigo de campo
Procedimentos para a troca de pecas da XPR) (809970).

4. Se o seu sistema de corte tiver um console de conexédo de gas, OptiMix consulte Solugéo de
problemas de falhas de pressdo de entrada de gas de processo no console TorchConnect para
sistemas OptiMix na pagina 396.

5. Se nédo conseguir encontrar ou corrigir o problema, fale com o fornecedor da maquina de corte ou
com a equipe Hypertherm de servigo técnico regional.

Solucao de problemas de tensao alta ou baixa do chopper

Cadigos de diagnéstico 779, 780, 781

Os cdédigos de diagnostico 779 - 781 ocorrem quando a tensdo do chopper néo esta na faixa de tenséo

permitida.
Sintomas
Codi | Sintomas Mode- Acao XPR Caédigo é cancelado
go los XPR com...
779 O barramento de 15 V do Chopper 1 esta fora da Todos os Fim do ciclo = Iniciar
faixa (menos de 13 V ou mais de 17 V). modelos = Definicdo do
processo.
780 O barramento de 15 V do Chopper 2 esta fora da XPR300, . )
. . = Liga/desliga remoto
faixa (menos de 13 V ou mais de 17 V). XPR460
781 O barramento de 15 V do Chopper 3 esta fora da XPR460
faixa (menos de 13 V ou mais de 17 V).
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Acao corretiva

1. Examine o 24 VCC no conector J2, pino 1 e pino 2 do chopper que fornece o codigo de diagndstico.
2. Se néo houver 24 VCC, examine a fiagao J2 no chopper

3. Se encontrar conexdes soltas, aperte-as.

4. Se vocé medir 24 VCC, substitua o conjunto do chopper.

Solucao de problemas de alta tensao na fonte de alimentacao
de 24V

Cadigo de diagnéstico 784

O cddigo de diagnostico 784 ocorre quando a tenséo no componente da fonte de alimentagéo interna de
24V esta muito alta.

Sintomas
Codi | Sintomas Mode- Acao XPR Caédigo é cancelado
go los XPR com...
784 | O barramento de 24 VCC ¢ superior a 28 V. Todos os Arco de fim Nenhum
modelos de rampa

Acao corretiva

1. Remova o painel do lado do controle da fonte de alimentagéo de plasma para ter acesso ao
componente da fonte de alimentacdo de 24 VCC.

2. Use um multimetro digital para medir 24 VCC (£2 VCC) entre os terminais positivo (+) e negativo (-)
da fonte de alimentacgéo.

3. Se atenséo for maior ou menor que o limite de +2 VCC, substitua a fonte de alimentagéo de 24 VCC.

4. Se houver 24 VCC (22 VCC) entre os terminais positivo (+) e negativo (-) da fonte de alimentagao e
o codigo de diagndstico 784 continuar, procure 24 VCC (£2 VCC) na PCB de controle, pino 1 e pino
3deJ1.

5. Se néo houver tensdo no pino 1 e no pino 3 de J1, examine os fios vermelho e branco.

6. Se os fios estiverem em boas condicdes, substitua a PCB de controle na fonte de alimentacéo de
plasma.
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Solucao de problemas de falhas de comunicacao fieldbus

Cadigo de diagnéstico 789

O codigo de diagndstico 789 ocorre quando ha um erro durante a comunicagdo com o modulo fieldbus.
Existem diferentes valores de dados de falha inteligente que vocé pode obter com um codigo 789. As
etapas de solugao de problemas séo diferentes para os diferentes valores. Ao obter um codigo 789,
certifique-se de identificar o valor da falha inteligente antes de iniciar as etapas de solugdo de problemas.

Sintomas
Codi | Sintomas Mode- Acao XPR Codigo é cancelado
go los XPR com...
789 O médulo fieldbus tem um erro de comunicacgéo. Todos os Nenhum = Iniciar
. modelos = Definicdo do
Vocé pode ver esses valores de dados de falha inte-
processo.

ligente com o codigo 789:
= 1: Objeto de Dados do Processo (PDO) ler
= 2: Ruido nas partidas

= Liga/desliga remoto

: Ruido de partidas
= 4: Retencao de ruido
: Reducgéo de ruido

: Perfurar no ruido

.
N o 0o W

: Ruido de perfuragédo
= 8: Comunicagéao expiroulnterface Serial Periférica
(SPD

1: PDO lido

Ocorreu um erro ao ler dados de um PDO.

B Certifique-se de que o CNC esteja fazendo atualizagdes EtherCAT em intervalos regulares.

2: Ruido nas partidas

O sinal de EtherCAT partidas esteve ligado por menos de 15 m s.

B Certifique-se de que o ndo CNC esteja ajustando o sinal de EtherCAT partidas para LIGADO por
menos de 15 m/s.
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3: Ruido de partidas

O sinal de partida EtherCAT esteve desligado por menos de 15 m/s.

B Certifique-se de que o CNC néo esteja ajustando o sinal de partida EtherCAT para DESLIGADO por
menos de 15 m/s.

4: Retencao de ruido

O sinal de EtherCAT retengéo esteve ligado por menos de 15 m/s.

B Certifique-se de que o ndo CNC esteja ajustando o sinal de EtherCAT retengao para LIGADO por
menos de 15 m/s.

5: Reducao de ruido

O sinal de EtherCAT retencao esteve desligado por menos de 15 m/s.

B Certifique-se de que o ndo CNC esteja ajustando o sinal de EtherCAT retengao para DESLIGADO
por menos de 15 m/s.

6: Perfurar no ruido

O sinal de EtherCAT perfuragédo esteve ligado por menos de 15 m/s.

B Certifique-se de que o ndo CNC esteja ajustando o sinal de EtherCAT perfuragdo para LIGADO por
menos de 15 m/s.

7: Ruido de perfuracao

O sinal de EtherCAT perfuragédo esteve desligado por menos de 15 m/s.

B Certifique-se de que o ndo CNC esteja ajustando o sinal de EtherCAT perfuragéo para DESLIGADO
por menos de 15 m/s.

8: Tempo limite de comunicacao SPI

Ocorreu um SPI timeout com o moédulo fieldbus.

B Certifique-se de que tem a versdo mais recente do software para o modulo fieldbus.
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Informacoes sobre PCB

Diagrama da PCB de distribuicao de energia da fonte de

alimentacdo de plasma (141425)
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Diagrama da PCB de controle da fonte de alimentacao de

plasma (141545)
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Diagnasticos e localizagao de defeitos

LED Sinal LED Sinal
D82 WiFi RX D50 PLASMA START (Partida de plasma)
D81 WiFi TX D56 MOTION (Movimento)
D80 REDUNDANT REMOTE ON/OFF (Remoto D64 COMMAND HOLD (Retencéo de comando)
redundante liga/desliga)
D52 RS-422 RX D53 HOLD IN (Entrada de contencéo)
D51 RS-422 TX D54 PIERCE COMPLETE (Perfuracao finalizada)
D4 A3,3V D61 CNC ERROR (Erro no CNC)
D49 USB FLAG (Bandeira USB) D66 READY FOR START (Pronto para partida)
D104 ATIVIDADE D67 MODO ECO (ativagdo de energia CC para E/
SPCB, circuito de partidas PCBe choppers)
D105 STATUS D68 PARA USO FUTURO
D78 CAN RX D69 OHMIC CONTACT OUTPUT (Saida de contato
6hmico)
D79 CAN TX D108 PILOT ARC ENABLE (Arco piloto ativado)
D28 MAGFAN 1 FEEDBACK (Retorno do MAGFAN) | D89 REMOTE ON-OFF RELAY ENABLE (Relé liga/
desliga remoto ativado)
D31 MAGFAN 2 FEEDBACK (Retorno do MAGFAN) | D6 PILOT ARC RELAY (Relé do arco piloto)
D33 CAB FAN 1 FEEDBACK (Retorno do ventilador D10 CONTROLE DE 48V
magnético 1)XPR460
D36 MAGFAN 3 FEEDBACK (Retorno do MAGFAN) | D19 MAIN CONTACTOR (Contator principal)
XPR460
D38 FEEDBACK DO HXFAN 1 (XPR170/XPR300) D25 INRUSH CONTACTOR (Contator de variacdo
de tensao)
D41 FEEDBACK DO HXFAN 2 (XPR300) D97 COOLANT SOLENOID (Solenoide do liquido
refrigerante)XPR170XPR300
D43 FEEDBACK DO CTRLFAN 1 D100 ATlVACAO DA BOMBA DO REFRIGERADOR
(XPR170/XPR300) (XPR170/XPR300) ou ATIVACAO DO REFRI-
GERADOR (XPR460)
D47 FEEDBACK DO CTRLFAN 2 D103 COOLANT LEVEL (Nivel do liquido
(XPR170/XPR300) refrigerante)XPR170XPR300
D5 +3,3V D94 +15V
428 809487 Manual de instrugées XPR300®




Diagnasticos e localizagao de defeitos

LED Sinal LED Sinal

D20 MAGNETIC FANS ENABLE (Ativagdo dos ven- D95 -15V
tiladores magnéticos)

D86 REMOTE ON-OFF (Liga/desliga remoto) D3 +5V

D2 +24 'V

Posicoes da chave DIP

Estes detalhes da posigdo do DIP interruptor sdo para o controle PCB na fonte de energia plasma.

Posicdes da chave DIP 1

Terminagdo RX RS-422

Padréo esta des-
ligado (OFF)

Terminagdo TX RS-422

Padréo esta des-
ligado (OFF)

N&o usado

Padréo esta des-
ligado (OFF)

resistor de terminacaoCAN

= Ligado (ON) = 121 Ohms (Q)
* Desligado (OFF) = Aberto

Padréo esta des-
ligado (OFF)

Posicoes da chave DIP 2

Modo de programagao DFU do micro-

controlador

= Ligado (ON) = DFU
» Desligado (OFF) = Executar

Padréo estéa des-
ligado (OFF)

Alimentagao légica de 3,3 V

= Ligado (ON) = USB OTG
* Desligado (OFF) = Fonte de

alimentagéo interna

Padréo esta des-
ligado (OFF)

IDO serial RS-422

Padréo estéa des-
ligado (OFF)

ID1 serial RS-422

Padréo estéa des-
ligado (OFF)

XPR300®
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Diagnasticos e localizagao de defeitos

Posicdes da chave DIP 3

Programagao de médulo sem fio

= Ligado (ON) = Ativado
Desligado (OFF) = Desativado

Padréo esta des-
ligado (OFF)

* Desligado (OFF) = Sem fio ativado

2 Transmissdo de modulo sem fio » Ligado (ON) = do microcontrolador Padrao esta ligado (ON)
* Desligado (OFF) = Desativado (deve
estar OFF para a programagéo J20)
3 Transmissdo de modulo sem fio = Ligado (ON) = Do conector de Padrao esta des-
programacéo J20 ligado (OFF)
» Desligado (OFF) = Desativado (deve
estar OFF para operagdo normal)
4 Ativar sem fio » Ligado (ON) = Sem fio desativado Padrio esta des-

ligado (OFF)

Posicoes da chave DIP 4

Modo de inicializagao alternativo

Padréo esta des-

ligado (OFF)
2 Modo de inicializacédo do console - Padrao esta des-
ligado (OFF)
3 EtherCAT » Chave 3 = Desligada (OFF) Padrao esta des-
* Chave 4 = Desligada (OFF) ligado (OFF)
= Chave 5 = Desligada (OFF)
4 Reservado (uso futuro) = Chave 3 = Desligada (OFF) Padréo esta des-
* Chave 4 = Desligada (OFF) ligado (OFF)
» Chave 5 = Desligada (OFF)
5 Reservado (uso futuro) * Chave 3 = Desligada (OFF) Padréo esta des-
= Interruptor 4 = LIGADO ligado (OFF)
» Chave 5 = Desligada (OFF)
O liga-desliga remoto redundante é definido como desativado (OFF) por
padrdo, com um jumper entre o pino 1 e o pino 2 do conector J27. Para
obter mais informagdes, consulte Pinagem do cabo discreto para PCB
de expanséo na pagina 170 e Instalar uma chave liga-desliga remota
redundante na pagina 228.
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Diagnasticos e localizagao de defeitos

Diagrama da PCB do chopper da fonte de alimentacao do

plasma (10085242)
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D22 +15VAND-15VPOWER (Alimentacéo de +15 D1 DCA
Ve-15V)
D14 +5V D2 DCB
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D32 OVER CURRENT CHANNELB (Sobrecorrente D4 ATIVIDADE
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Diagnasticos e localizagao de defeitos

LED Sinal LED Sinal
D96 USB FLAG (Bandeira USB) D33 CAN TX
D6 Alimentagdo de +18V e -5V D34 CAN RX
D20 +5VB

Diagrama do circuito de partida da fonte de alimentacao de
plasma PCB (141360)

o .

LED Sinal

D4 PILOT ARC ENABLE (Arco piloto ativado)

D6 Alimentagao de +18V e -5V
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Diagrama da PCB de E/S da fonte de alimentacao do plasma

(10081573)

Diagnasticos e localizagao de defeitos
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Diagrama da PCB de distribuicao de alimentacao do ventilador

(141384)

A distribuigéo de energia do ventilador PCB ¢ usada na fonte de energia plasma. Para o0 XPR460, isso
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Diagrama de controle do console de conexao de gas PCB

Diagnasticos e localizagao de defeitos

(141375)
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D15 +24V D24 CAN RX
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D26 B4 D31 ATIVIDADE
D19 HF D1 USB FLAG (Bandeira USB)
D18 +3,3V D16 +5V
D25 CAN TX D17 A3.3
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Diagnasticos e localizacao de defeitos

Diagrama PCB de alta frequéncia do console de conexao de gas
(141563)
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LED Sinal

D1 HIGH FREQUENCY ENABLE (Alta frequéncia ativada)
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Diagnasticos e localizagao de defeitos

Diagrama 6hmico do console de conexao PCB (141368) da
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Diagrama de controle do console de conexao PCB (141334) da

Diagnasticos e localizagao de defeitos
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LED Sinal LED Sinal

D58 V7 D87 STATUS LED (LED de status)

D69 Vo D88 ACTIVITY LED (LED de atividade)

D75 V10 D45 A3,3V

D51 V6 D4 V11

D41 V5 D63 B3

D84 V12 D46 +3,3V

D16 V4 D23 USB FLAG (Bandeira USB)

D64 V8 D43 +5V

D34 CAN RX D44 +24V

D35 CANTX D70 V1 TORCH VALVE (Valvula da tocha V1)

D48 B1 D49 HV RELAY (Relé de alta tenséo)

D57 B2 D15 OHMIC CONTACT (contato 6hmico)
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Diagnasticos e localizagao de defeitos
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Lista de pecas

Pecas da fonte de alimentacao de plasma

H » |
<
>
<]
(=
<]
D ot
<9
LB
<l
(R
Q g
Cédigo do produto Tensio (VCA)
078620 200
078621 208
078622 220
078623 240
078624 380
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Lista de pecas

Codigo do produto Tensio (VCA)
078625 400
078626 415
078627 440
078628 480
078629 600

Pecas do painel externo

X - %
5k
© - O 0o i
<] .,
Z :
1 4 |'.
> i
5 I:
D> 18 o
iy
=]
=
AN
Cédigo do pro- Descricao Quantidade
duto
1 10087259 ! Painel superior com rétulos 1
428728
2 10087260 ' Painel lateral com etiquetas e algas 2
428727 2
3 10087256 ' Painel frontal com “H" (ndo mostrado) e indicador de alimentagao- 1
LED
428725 2
4 10087258 ! Painel traseiro com etiquetas e algas 1
428726 2
10086627 2 Tampa (ndo mostrada) 1

1 Compativel somente em sistema com numero de série igual ou posterior a XPR300-010000.

2  Compativel somente em sistema com numero de série anterior a XPR300-010000.
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Lista de pecas

Ventiladores

Cédigo do Descricao Designador Quantidade
produto
1 429002 Localizagées de indicador de alimentacaolLED = 1
2 229821 250 cfm, 48 VCC, 120 mm (4.72 pol.) de diametro CTRLFAN 1, 2
CTRLFAN 2
3 229822 890 cfm, 48 VDC, 254 mm (10 pol.) de diametro HXFAN 1, 4
HXFAN 2,
MAGFAN 1,
MAGFAN 2
4 003266 Relé de estado solido - 1
5 141384 Distribuicéo de alimentagéo do ventiladorPCB PCB6 1
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Lista de pecas

Trocador de calor

Cédigo do Descricao Designador Quantidade
produto
1 229717 Somente trocador de calor - 1

Sistema do liquido refrigerante

‘l“

\\
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Lista de pecas

Caodigo do pro- Descricao Quantidade
duto
1 127014 Tampa do reservatorio de liquido refrigerante 1
2 229741 Medidor de fluxo do liquido refrigerante 1
3 229775 Sensor de nivel do liquido refrigerante 1
4 101281 Suporte do filtro de liquido refrigerante 1
5 127344 Involucro do filtro do liquido refrigerante 1
027005 Filtro do liquido refrigerante (fino) 1
6 229777 Mangueira do liquido refrigerante (1 polegada) 1
7 428729 Conjunto da bomba e motor do liquido refrigerante: 1
= 1-5/8 pol. X 1 pol. NPT X #16 JIC
= Plugue com anel retentor
* Filtro da bomba do liquido refrigerante (grosso)
= Bomba e motor
= MNPT de 1 pol. X anel sextavado MNPT de 1 pol.
= MNPT de 1 pol. X 3/8 pol. FNPT X 1/4 pol. FNPT
= Adaptador: hexagonal de 3/8 polegadas
= Conjunto da valvula solenoide do liquido refrigerante
8 006132 Valvula de retengéo de desvio do liquido refrigerante 1
9 229721 Conjunto da valvula solenoide do liquido refrigerante 1
10 229654 Termistor: Prendedor de tubo de cobre com conector elétrico 1
11 127559 Filtro da bomba do liquido refrigerante (grosso) 1
12 428973 Kit: XPR substituicao do encaixe da bomba de entrada, com anel 1
retentor no plugue
13 002561 Reservatorio de liquido refrigerante 1
14 006113 Valvula de retengéo do liquido refrigerante 1
428330 Kit: Tubulagdo (mangueira de 1 polegada n&o incluida) 1
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Lista de pecas

Adaptadores de liquido refrigerante no compartimento traseiro

[ )
ﬁ A
@ ! -
=
& O
[ J
ol
e
&
=
B~ ]
< i
= o
Codigo do pro- Descricao Quantidade
duto
1 015889 NPT de 1/2pol X tubo de 1/2pol, rotagdo de 45° 2
2 015903 Anel vermelho: 1,13 polegadas de diametro interno 1
3 015888 FNPT de 1/2pol X bulkhead de 1-1/2pol de comprimento 2
015899 Diametro interno de 0,87polegada (ndo mostrado) 1
4 015029 1/2 pol. NPT X #8 macho 2
015898 Diametro interno de 0,87polegada (ndo mostrado) 1
5 015902 Anel verde: diametro interno de 1,13 polegadas 1
Outros adaptadores nao mostrados
Cédigo do Descricao Local Quantidade
produto
015669 Conector macho para tubo de 3/8 pol NPT na valvula solenoide do liquido refrigerante 1
x 1/2 pol.
006099 Valvula de dreno do liquido refrigerante: no fundo do reservatorio de liquido refrige- 1
tubo de 1/4 pol. NPT X 3/8 pol. rante
015073 NPT de 1/4pol X FPT de 1/4 pol no fundo do reservatdrio de liquido refrige- 1
rante
015738 NPT de 1/4pol X tubo de 1/2pol, rotagao no topo do reservatorio de liquido refrige- 1
de 45° rante
809487 Manual de instrugcoes XPR300®
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Lista de pecas

Caédigo do Descricao Local Quantidade

produto

015510 1/4 pol. X anel sextavado entre o medidor de fluxo e o reservatoério de 1

liquido refrigerante
015663 Tubo de 1/4 pol. NPT X 1/2 pol. no medidor de fluxo e na valvula de retengéo | 2
de desvio do liquido refrigerante
015668 Adaptador de cotovelo: tubo de 1/2 pole- no conjunto do filtro do liquido refrigerante 2
gada NPT X 1/2 polegada, 90° (fino)
104807 Porca para conexao do chopper na parte posterior do chopper 4
015815 Conexao em cotovelo: tubo de 1/2 pole- na parte posterior dos choppers e na 5
gada X tubo de 1/2 polegada, 90° entrada do trocador de calor

015820 Tubo de 1/2pol X tubo de 1/2pol saida do trocador de calor 1

Transformadores e indutores
Codigo do Descricao Designador Quantidade
produto

1 - Transformador, horizontal, 66.5kW, trifasico L T2 1

2 498844 Kit: Indutor 1A (superior)/1B (inferior) L1 1

3 428845 Kit: Indutor 2A (superior)/2B (inferior) L2 1
1 *Vocé ndo pode comprar esta pega. Mostrado somente para referéncia.
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Lista de pecas

1

isao

Lado do controle—=v

Quantidade

Designador

PS2

PCB7

F2

F1,

F3

A /\
AT EVAYATAYA

Descricao

Relé de estado solido

Fonte de alimentagdo: 88 VCA — 264 VCA a 48 VCC,

600 W

a0 PCB

40 de alimentag

Distribuic

retardo de tempo (na PCB?7)

250 VCA,

Fusivel: 15 A,

250 VCA,

Fusivel: 10 A

retardo de tempo (na PCB7)

Cdédigo do
produto

003266

229671

428893

10084820

108709

XPR300®
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Lista de pecas

Caédigo do Descricao Designador Quantidade
produto
4 Conjunto do transformador de controle, 3kVA
229809 200V, 50 Hz — 60 Hz T 1
229810 208V, 60Hz
229811 220V, 50Hz-60Hz
229812 240V, 60Hz
229813 380V, 50Hz
229814 400V, 50Hz
229815 415V, 50Hz
229816 440V, 50Hz-60Hz
229794 480V, 60Hz
229817 600V, 60Hz
5 229678 Conjunto do circuito de partida PCB4 1
Lado do controle-visao 2
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Lista de pecas

Cédigo do Descricao Designador Quantidade
produto
1 229640 Fonte de alimentagdo: 88 VCA — 264 VCA a 24 VCC RSil 1
2 10084334 Kit: XPR conjunto de controle PCB principal e etiqueta PCB1 1
sem fio
10088158 (n&o mostrado)Kit: Médulo sem fio (Wi-Fi) para controle | U83 1
principal PCB e etiqueta sem fio
3 141597 Expanséo da fonte de alimentagdo de plasma PCB PCB9 1
4 208394 Porta-fusivel: 2P, 30 A, 600 V - 1
208395 Fusivel: 8 A, 600 V, Classe R (usado em 380V, 400V, F1, F2 2
415V, 440V, 480 V, 600 V)
208397 Fusivel: 15 A, 600 V, Classe R (usado em 200V, 208 V,
290V, 240 V)
5 10081573 E/S PCB PCB5 1
6 003277 Relé do arco piloto: 24 VCC, bobina, contatos de 60 A CR1 1
28 VCC
7 101316 Capa do relé do arco piloto - 1
8 10085251 Conjunto do chopper Chopper 1, 2
Chopper 2

Chicote de fios e cabos CAN na fonte de alimentacao de plasma

Cédigo do produto

Descricao

528134 Chicote XPR300elétrico:
= Chicote na fonte de alimentagéo a plasma
= Chicote elétrico para a fonte de energia de 48 V na fonte de energia plasma quando um relé
de estado solido estiver presente
= Chicote elétrico para a fonte de energia de 48 V na fonte de energia plasma quando
nenhum relé de estado solido estiver presente
10081204 Chicote elétrico para a distribuigdo de energia do ventilador PCB
223399 CAN cabo 0,5 m (1,6 pés)
Localizado entre a PCB de controle e o Chopper 2.PCB
223400 CAN Cabo de 1 m (3,3 pés)
Localizado entre os choppers.
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Lista de pecas

Compartimento traseiro da fonte de alimentacao de plasma

2
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A Fontes de alimentagao a plasma de 200V, 208V, 220V, 240V
B Fontes de alimentagéo a plasma de 380V, 400V, 415V, 440V, 480V, 600V
Cédigo do Descricao Designador Quantidade
produto
1 229697 Contator de partida: 80 A, IEC AC-3, trifésico, 120 IR_CON 1
VCA
2 209274 Conjunto do resistor de variagdo de tensdo, 2 Q X3 | — 1
3 229033 Bloco de terminais 600 V, 200 A (380 V, 400 V, TB1 1
415V, 440V, 480V, 600 V)
4 029316 Bloco terminal 600 V, 140 A (380V, 440V, 480V,
600V)
5 003276 Contator principal (200 V, 208 V, 220 V, 240 V) M_CON 1
429060 Conjunto do contator principal (380 V, 400 V, 415
V, 440V, 480V, 600 V)
6 141511 VDC3 PCB (Opcional para uso com RS-422 e sis- | — 1
temas de corte discretos)
10080016 Kit: Terminais de saida de reposi¢édo para conectar - -
cabo-obra e cabo de arco piloto na fonte de energia
plasma
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Lista de pecas

Pecas do console de conexao de gas

Codigo do produto Descricao
1 078631 Core console de conexdo de gas
2 078662 CorePlus console de conexéo de gas
3 078632 VWI console de conexédo de gas
4 078633 OptiMix console de conexéo de gas
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Pecas laterais de alta tensao do console de conexao de gas 342

Cédigo do | Descricao Console Designa- Quanti-
produto dor dade

1 229930 Painel superior com isolamento Core, CorePlus, VWI — 1
229929 OptiMix

2 10079807 Conjunto de bobina com suporte de Core, CorePlus, VWI, T2 1

1 bobina OptiMix
299837 2 Conjunto da bobina (ndo mostrado) Core, VWI, OptiMix
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Coédigo do | Descricao Console Designa- Quanti-
produto dor dade
3 229838 Transformador de alta frequéncia, alta ten- | Core, CorePlus, VWI, T1 1
sdo OptiMix
4 009045 EMI filtro Core, CorePlus, VWI, - 1
OptiMix
5 141563 1 PCB de ignigao de alta frequéncia e alta Core, CorePlus, VWI, PCB2 1
tensédo OptiMix
141354 2 Core, VWI, OptiMix
6 141595 CentelhadorPCB Core, CorePlus, VWI, - 1
OptiMix

1

2

Pecas laterais do manifold do console de conexao de gas

Para consoles de conexdo de gas com um numero de série superior a 5.000.

Para consoles de conexdo de gas com um numero de série inferior a 5.000.
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Coédigo do | Descricao Console Designa- Quanti-
produto dor dade
1 011151 Conjunto do filtro de ar Core, CorePlus, VWI, = 1
OptiMix
011110 Elemento filtrante de ar Core, CorePlus, VWI, - 1
OptiMix
2 015853 Conector macho para tubo de 1/4 pol Core, CorePlus, VWI, - 2
NPT x 5/16 pol. OptiMix
3 229640 Fonte de alimentagao: 88 VCA — 264 VW], OptiMix somente - 1
VCA a 24 VCC
4 141375 PCB de controle Core, CorePlus, VWI, PCB1 1
OptiMix
5 229825 Conjunto de LEDs verdes indicadores de Core, CorePlus, VWI, - 1
alimentagaolLED OptiMix
6 104757 Manifold do liquido refrigerante Core, CorePlus, VWI, = 1
OptiMix
7 015029 Adaptador: NPT de 1/2 pol X macho n° 8 Core, CorePlus, VWI, - 4
OptiMix
8 015898 Anel verde: 0,87 polegadas de didmetro Core, CorePlus, VWI, - 2
interno OptiMix
9 015899 Anel vermelho: 0,87 polegadas de diame- Core, CorePlus, VWI, - 2
tro interno OptiMix
10 075218 Arruela Core, CorePlus, VWI, — 2
OptiMix
1 075140 Parafuso Core, CorePlus, VWI, - 2
OptiMix
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Adaptadores e manifolds do console de conexao de gas Core

Cédigo do pro- Descricao Quantidade
duto

1 104806 Manifold: Saida de gas (sem adaptadores) 1

2 104802 Manifold: Entrada de gas (sem adaptadores) 1

Adaptadores de encaixe

3 015876 Tubo de 1/4 pol NPT X tubo 1/4 pol. 2

4 015811 Tubo de 1/4 pol. NPT X 8 mm 3

5 015853 Cotovelo macho para tubo de 1/4 pol NPT x 1/2 pol. push-in 1

Adaptadores rosqueados com vedante para rosca aplicado

6 10083752 1/4 pol. NPT X #6 macho com o-ring (saida e entrada de ar) 2
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Caodigo do pro- Descricao Quantidade
duto
7 10083762 Fémea inerte de 1/4 pol. NPT X RH 'B' (saida e entrada de nitrogé- | 2
nio)
8 10083766 1/8 pol. NPT X RH 'A' com anel retentor (saida de oxigénio) 1
9 10083750 1/4 pol. NPT X RH 'B' macho (entrada de oxigénio) 1

Adaptadores e manifolds do console de conexao de gas
CorePlus

Cédigo do pro- Descricao Quantidade
duto
1 10078917 Manifold: Saida de gas (sem adaptadores) 1
2 10078916 Manifold: Entrada de gas (sem adaptadores) 1
Adaptadores de encaixe
3 015876 Tubo de 1/4 pol NPT X tubo 1/4 pol. 2
4 015910 Tubo de 3/8 pol. NPT X tubo 5/16 pol. 1
5 015811 Tubo de 1/4 pol. NPT X 8 mm 2
6 015909 Cotovelo macho para tubo de 1/4 pol NPT x 1/2 pol. push-in 1
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Caodigo do pro- Descricao Quantidade
duto
7 015907 Tubo de 1/4 pol. NPT X tubo 3/8 pol. 2

Adaptadores rosqueados com vedante para rosca aplicado

8 10083752 1/4 pol. NPT X #6 macho com o-ring (saida e entrada de ar) 2

9 10083768 Adaptador: 1/8 pol. NPT X #5 macho com anel retentor (saida de 1
argoénio)

10 10083762 Fémea inerte de 1/4 pol. NPT X RH 'B' (saida e entrada de nitrogé- | 3
nio)

11 10083766 1/8 pol. NPT X RH 'A' com anel retentor (saida de oxigénio) 1

12 10083750 1/4 pol. NPT X RH 'B' macho (entrada de oxigénio) 1
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Adaptadores e manifolds de entrada e saida do console de
conexao de gas VWI

iy

= (5"
w Qq' 18

1"

0 (0 S
<o) =) 6] G

Cédigo do pro- Descricao Quantidade
duto

1 229898 Manifold: Entrada de gas (com adaptadores) 1

2 104843 Manifold: Saida de gas (sem adaptadores) 1

3 229844 Regulador de agua 1
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Caodigo do pro- Descricao Quantidade
duto

4 006157 Valvula de retencéo 1
Adaptadores de encaixe

5 015905 Tubo de 1/8 pol. NPT X tubo 1/4 pol. 2
6 015910 Tubo de 3/8 pol. NPT X tubo 5/16 pol. 2
7 015907 Tubo de 1/4 pol. NPT X tubo 3/8 pol. 1
8 015876 Tubo de 1/4 pol NPT X tubo 1/4 pol. 1
9 015853 Cotovelo: Tubo de 1/4 pol. NPT X 5/16 pol., 90° 1
10 015909 Cotovelo: Tubo de 3/8 pol. NPT X 5/16 pol., 90° =
Adaptadores rosqueados com vedante para rosca aplicado

11 10083762 Fémea inerte de 1/4 pol. NPT X RH 'B com O-ring 3
12 10083752 1/4 polegada NPT X #6 macho com O-ring 2
13 10083750 1/4 pol. NPT X RH 'B' macho com O-ring 1
14 10083806 1/4 pol. X anel sextavado com O-ring 1
15 10083808 1/4 polegada NPT X LH 'B' com O-ring 1
16 015012 1/4 polegada NPT X #6 macho 1
17 10084047 Colar sextavado NPT de 1/4 pol. com anel retentor 1
18 10083766 Adaptador: 1/8 pol. NPT X RH 'A' com anel retentor (saida de oxi- 1

génio)
19 10083783 NPT de 1/8 pol. X macho, LH, “A” (saida de mistura de hidrogénio) 1
20 10083768 Adaptador: 1/8 pol. NPT X #5 macho com anel retentor (saida de 1
argonio)
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Adaptadores e manifolds de entrada e saida do console de
conexao de gas OptiMix

e

% Yo

Cdédigo do pro- Descricao Quantidade
duto

1 104843 Manifold: Saida de gas (sem adaptadores) 1

2 229844 Regulador de agua 1

3 006157 Valvula de retengéo 4
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Cédigo do pro- Descricao Quantidade
duto

Adaptadores de encaixe

4 015905 Tubo de 1/8 pol. NPT X tubo 1/4 pol. 1
5 015853 Tubo de 1/4 pol. NPT X tubo 5/16 pol. 1
6 015876 Tubo de 1/4 pol NPT X tubo 1/4 pol. 1
7 015907 Tubo de 1/4 pol. NPT X tubo 3/8 pol. 1
8 015909 Tubo de 3/8 pol. NPT X tubo 5/16 pol. 1
9 015910 Tubo de 3/8 pol. NPT X tubo 5/16 pol. 1
10 015906 Conector macho para tubo de 1/4 pol NPT x 1/2 pol. 1
11 015908 Tubo de 1/4 pol. NPT X tubo 3/8 pol. 1

Adaptadores rosqueados com vedante para rosca aplicado

12 10083762 Fémea inerte de 1/4 pol. NPT X RH 'B com O-ring 3
13 10083752 1/4 polegada NPT X #6 macho com O-ring 2
14 10083750 1/4 pol. NPT X RH 'B' macho com O-ring 1
15 10083806 1/4 pol. X anel sextavado com O-ring 4
16 10083808 1/4 polegada NPT X LH 'B’ com O-ring 2
17 015012 1/4 polegada NPT X #6 macho 1
18 10084047 Colar sextavado NPT de 1/4 pol. com anel retentor 1
19 10083766 1/8 pol. NPT X RH 'A' com O-ring 1
20 10083783 1/8 polegada NPT X LH 'A’ com O-ring 1
21 10083768 1/8 pol. NPT X #5 com anel retentor 1

% Para substituir o manifold de entrada de gas com adaptadores em
um console de conexdo de gas OptiMix, fale com seu fornecedor de
maquina de corte ou com seu representante regional de Servigo de
Atendimento ao Cliente da Hypertherm.

Misturador, transdutores e valvulas do console de conexao de
gas VWI e OptiMix
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<&
A VWI
B  OptiMix
Cédigo do | Descricao Console Designa- Quanti-
produto dor dade
1 528057 Kit: Médulo do misturador e presilhas de OptiMix = 1
cabo
2 011101 Regulador OptiMix - 2
3 223398 Transdutor de presséao VWI e OptiMix P6-P9 4
4 006167 Valvula proporcional VWI e OptiMix B4, B5 2
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Chicotes, kit de mangueiras e cabos CAN do console de

conexao de gas

Codigo do Descricao Console Quantidade

produto

229718 Chicote Core, CorePlus 1

229719 Chicote VWI

229720 Chicote OptiMix

428490 Kit: Tubulagao Core 1

10078918 Kit: Tubulagao CorePlus

428491 Kit: Tubulagao VWI

428492 Kit: Tubulagao OptiMix

223709 Cabo CAN, 0,38 m (1,2 pés) para conector externo Core, CorePlus, VWI, OptiMix 1

223710 Cabo CAN, 0,48 m (1,6 pés) macho-fémea Core, CorePlus, VWI 1

223711 Cabo CAN, 0,5 m (1,6 pés) macho-fémea OptiMix 1

223712 Cabo CAN, 0,39 m (1.3 ft) macho-fémea OptiMix 1
Pecas do console TorchConnect
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Caédigo do produto Descricao

078618 Console de TorchConnect

TorchConnect Lado do EasyConnect painel

.

Codigo do Descricao Designador Quantidade
produto
1 428730 Bloco do receptaculo da tocha = 1
2 209889 ! Relé 6hmico e suporte - 1
3 420376 Conector do cabo da tocha = 1
4 075544 Parafuso da maquina: M6 X 10Phillipsmm Phillips, - 4 (3 mostrado)
cabega panela

1 *Inclui a PCB de contato 6hmico (141368).PCB

Console TorchConnect — parte superior

WA | oy
__ ia1\|||'|----”
i
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Caédigo do Descricao Designador Quantidade
produto

428338 Kit: Tubulacéo = 1

006152 Valvula de retencéo - 2

L
oyt R
il
-

Lado do manifold do console de conexao da tocha-visao 1

Caédigo do Descricao Designador Quantidade
produto
223477 Transdutor de pressao com fio e conector P1 - P5, P14 6
229640 Fonte de alimentagao: 88 VCA — 264 VCA a 24 VCC PS1 1
141334 PCB de controle PCB1 1
141368 PCB de contato 6hmico PCB2 1
229825 Conjunto de LEDs verdes indicadores de alimentagéo- = 1
LED
101366 Suporte - 2 (1 mostrado)
229780 Cabo da valvula 40 mm = 8
229800 Cabo da valvula 279,4 mm - 1
229655 Chicote = 1
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Lado do manifold do console de conexao da tocha-visao 2

AN
7
7
N
=
\
Q

Cédigo do Descricao Designador Quantidade
produto

229895 Conjunto do manifold: = 1
= Valvulas solenoides
= Valvulas proporcionais
* Todos os manifolds
= Todas as conexdes

1 229965 Valvula solenoide V4-V12 9 (8 mostrado)

229917 Ferramenta da valvula solenoide (229965) L

2 015905 Vedacgéo do anel retentor NPT de 1/8 de pol. X tubo de - 2
1/4 de pol.

3 428756 Conjunto do manifold da base: = 1
* Manifold da base
= Adaptador

= Orificio critico

= Valvula solenoide

4 015811 Vedacéo do anel retentor NPT de 1/4 de pol. X tubo de - 1

8 mm
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Caédigo do Descricao Designador Quantidade
produto
5 10084090 Adaptador: 1/8 pol. FPT X 1/8 pol. NPT X 1-5/8 pol. = 1
com anel retentor
6 006167 Valvula proporcional B1-B3 3
044508 Anel retentor 7

1

PCB*Use essa ferramenta para remover a valvula solenoide sem retirar a PCB de controle ou os transdutores de pressao.

Adaptadores e valvulas frontais de console TorchConnect

-

Codigo do Descricao Designador Quantidade
produto

1 006077 Valvula de retencéo: FPT (rosca conica fémea) 1/4 pol. - 2

2 006157 Valvula de retengédo: 1/4 polegada NPT fémea - 1
Adaptadores rosqueados com vedante para rosca aplicado

3 10083626 Colar sextavado de 1/8 pol. com anel retentor - 2

4 10083766 1/8 pol. NPT X RH 'A' com o-ring = 1

5 10083803 1/8 pol. NPT X #6 macho com o-ring - 1

6 10083762 Fémea inerte de 1/4 pol. NPT X RH 'B com O-ring = 1
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Cédigo do Descricao Designador Quantidade
produto

7 10083738 NPT de 1/4pol X macho n®°5 - 1

8 10083806 Colar sextavado de 1/4 pol. com anel retentor = 1

9 10083783 1/8 polegada NPT X esquerda 'A' macho - 1

Conjunto de tocha

Cédigo do pro- Descricdao
duto
1 420500 Conjunto da capa isolante da tocha: Padrao
420501 Conjunto da capa isolante da tocha: Curta
420502 Conjunto da capa isolante da tocha: Expandida
2 420220 Receptaculo da tocha/receptaculo de desengate rapido
3 420221 Tocha de desengate rapido
4 420368 Tubo de agua
5 044028 anel retentor para tocha de desconexao rapida (consulte Kits de manutengdo preventiva na
pagina 487)
6 006155 Valvula solenoide da tocha (V1)
7 229918 Ferramenta da valvula solenoide da tocha (V1)
8 10080574 ferramenta para consumiveis XPR
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Cédigo do pro- Descricao
duto
9 429013 ferramenta de torque do eletrodo XPR
428488 Conjunto de tocha, consumiveis para ago-carbono de 300 A
104879 Chave de boca de 2,25 pol.

Suporte da tocha

Caédigo do produto

Descricao

428646

Suporte do suporte motorizado da tocha: luva de 2,25 pole-
gadas de diametro

Kits iniciais de consumiveis

% Consulte Exemplos de configuragdes para consumiveis na pagina 258

ou 0 XPR Cut Charts Instruction Manual (Manual de instrucées de

tabelas de corte da XPR) (809830) para aplicacdes especificas.

Kit de partida do consumivel de aco-carbono (428616)

Cédigo do Descricdo Quantidade

produto

420231 Eletrodo: 50 A 1
420234 Bico: 50 A 1
420237 Blindagem: 50 A 1
420233 Anel distribuidor de gas: 50 A 1
420240 Eletrodo: 80 A 2
420243 Bico: 80 A 2
420246 Blindagem: 80 A 2
420242 Anel distribuidor de gas: 80 A— 130 A 2
420249 Eletrodo: 130 A 3
420252 Bico: 130 A 3
420255 Blindagem: 130 A 2
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Cédigo do Descricao Quantidade

produto

420261 Bico: 170 A 3
420258 Eletrodo: 170 A 3
420513 Blindagem: 170 A 2
420260 Anel distribuidor de gas: 170 A 1
420276 Eletrodo: 220 A/ 300 A 4
420270 Bico: 220 A 1
420273 Blindagem: 220 A 1
420406 Anel distribuidor de gas: 220 A/ 300 A 2
420276 Eletrodo 300 A 3
420279 Bico: 300 A 3
420491 Blindagem: 300 A 2
420406 Distribuidor de gas 300 A 1
420368 Tubo de agua 1
420200 Capa de retengao da protecdo 1
420365 Capa de retengéo do bico 1
104879 Chave de boca de 2,25 pol. 1

10080574 XPR Ferramenta de consumivel 1
027055 Lubrificante de silicone, 1/4 onga 1

Kit inicial de consumiveis para aco inoxidavel e aluminio

(428617)
Cédigo do pro- Descricao Quantidade
duto
420288 Bico: 40 A 3
420291 Bocal: 40 A 2
420297 Bico: 60 A 1
420296 Bico: 60 A H,O 1
420306 Bico: 80 A 2
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Caédigo do pro- Descricao Quantidade
duto

420290 Bico: 80 A H,O 2
420469 Blindagem: 130 A H,O 1
420356 Eletrodo: 130 A — 300 A 4
420315 Bico: 130 A 2
420318 Bocal: 130 A 1
420472 Blindagem: 170 A H,O 1
420324 Bico: 170 A 3
420327 Bocal: 170 A 1
420358 distribuidor de gas: 300 A O< 1
420475 Blindagem: 300 A H,O 1
420359 Bico: 300 A 2
420362 Bocal: 300 A 2
420303 Eletrodo: 40 A— 80 A 3
420309 Blindagem: 60 A — 80 A 2
420294 Eletrodo: 40 A — 80 A aluminio ar/ar 1
420300 Blindagem: 60 A — 80 A H,O 1
420314 Anel distribuidor de gas: 40 A — 170 A, vérios processos 1
420323 Anel distribuidor de gas: 60 A — 300 A, varios processos 1
420368 Tubo de agua 1
420200 Capa de protegao 1
420365 Capa do bico 1
104879 Chave de boca de 2,25 pol. 1
104119 Ferramenta para consumiveis 1
027055 Lubrificante de silicone, 1/4 onga 1
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Kit inicial de consumiveis para aco-carbono com tocha (428618)

Cdédigo do Descricao Quantidade
produto
420221 Cabega da tocha de desengate rapido 1
420231 Eletrodo: 50 A 1
420234 Bico: 50 A 1
420237 Blindagem: 50 A 1
420233 Anel distribuidor de gas: 50 A 1
420240 Eletrodo: 80 A 2
420243 Bico: 80 A 2
420246 Blindagem: 80 A 2
420242 Anel distribuidor de gas: 80 A— 130 A 2
420249 Eletrodo: 130 A 3
420252 Bico: 130 A 3
420255 Blindagem: 130 A 2
420261 Bico: 170 A 3
420258 Eletrodo: 170 A 3
420513 Blindagem: 170 A 2
420260 Anel distribuidor de gas: 170 A 1
420276 Eletrodo: 220 A/ 300 A 4
420270 Bico: 220 A 1
420273 Blindagem: 220 A 1
420279 Bico: 300 A 3
420491 Blindagem: 300 A 2
420406 Anel distribuidor de gas: 220 A/ 300 A 2
420368 Tubo de agua 2
420200 Capa de retengéo da protegdo 2
420365 Capa de retencéo do bico 2
104879 Chave de boca de 2,25 pol. 1

10080574 XPR Ferramenta de consumivel 1
027055 Lubrificante de silicone, 1/4 onca 1
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Kit inicial de consumiveis para aco inoxidavel e aluminio com
tocha (428619)

Codigo do pro- Descricao Quantidade
duto

420221 Cabega da tocha de desengate rapido 1
420288 Bico: 40 A 3
420291 Bocal: 40 A 2
420297 Bico: 60 A 1
420296 Bico: 60 A H,O 1
420306 Bico: 80 A 2
420290 Bico: 80 A H,O 2
420469 Blindagem: 130 A H,O 1
420356 Eletrodo: 130 A — 300 A 4
420315 Bico: 130 A 2
420318 Bocal: 130 A 1
420472 Blindagem: 170 A H,O 1
420324 Bico: 170 A 3
420327 Bocal: 170 A 1
420358 distribuidor de gas: 300 A O< 1
420475 Blindagem: 300 A H,O 1
420359 Bico: 300 A 2
420362 Bocal: 300 A 2
420303 Eletrodo: 40 A— 80 A 3
420309 Blindagem: 60 A — 80 A 2
420294 Eletrodo: 40 A — 80 A aluminio ar/ar 1
420300 Blindagem: 60 A — 80 A H,O 1
420314 Anel distribuidor de gas: 40 A — 170 A, varios processos 1
420323 Anel distribuidor de gas: 60 A — 300 A, varios processos 1
420368 Tubo de agua 2
420200 Capa de protegao 2
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Cadigo do pro- Descricdo Quantidade
duto

420365 Capa do bico 2

104879 Chave de boca de 2,25 pol. 1

104119 Ferramenta para consumiveis 1

027055 Lubrificante de silicone, 1/4 onga 1

Kit inicial de consumiveis nao ferrosos para console Core e
CorePlus (428945)

Cédigo do pro- Descricao Quantidade
duto

420288 Bico: 40 A 3
420291 Bocal: 40 A 2
420297 Bico: 60 A 3
420306 Bico: 80 A 3
420356 Eletrodo: 130 A — 300 A 5
420315 Bico: 130 A 2
420318 Bocal: 130 A 1
420324 Bico: 170 A 3
420327 Bocal: 170 A 1
420359 Bico: 300 A 3
420362 Bocal: 300 A 2
420303 Eletrodo: 40 A— 80 A 4
420309 Blindagem: 60 A — 80 A 3
420294 Eletrodo: 40A—80A aluminio ar/ar 1
420314 Anel distribuidor de gas: 40 A — 170 A, varios processos 1
420323 Anel distribuidor de gas: 60 A — 300 A, véarios processos 1
420368 Tubo de agua 1
420200 Capa de protegao 1
420365 Capa do bico 1
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Caédigo do pro- Descricao Quantidade
duto

104879 Chave de boca de 2,25 pol. 1

10080574 Ferramenta para consumiveis 1

027055 Lubrificante de silicone, 1/4 onga 1

Outros consumiveis e pecas para tocha

u|
I{?@T@\\ﬂ
S

0

Caédigo do pro- Descricao

duto
1 004630 Medidor do comprimento do ponto de erosédo
2 004629 Ponta indicadora — ponta fina

027047 Ponto indicador — ponta romba

027055 Lubrificante de silicone, 1/4 onca

10080574 ferramenta para consumiveis XPR

428764 acessorio de ensino da tocha robotica XPR

429013 ferramenta de torque do eletrodo XPR

Pecas de cabos, mangueiras e condutores

Use os seguintes cabos, mangueiras e condutores para conectar os componentes do sistema de corte.
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Lista de pecas

[
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Cédigo do produto Comprimento Cédigo do produto Comprimento
223529 3m 223535 25 m (82 pés)
223530 45m 223536 35m

223531 7,5m 223537 45 m

223532 10m 223538 60 m

223533 15 m 223539 75 m

223534 20 m - -

Cabos negativos com alivio de tensao

O i I o g HW@::’HH O
Cédigo do pro- Tipo Comprimento Cédigo do pro- Tipo Comprimento
duto duto
223573 2/0 3m 223527 4/0 60 m
223574 2/0 45m 223528 4/0 75 m
223575 2/0 7,5 m 993557 ! 2/0 3m
223576 2/0 10m 093559 ! 2/0 45 m
223577 2/0 15 m 293553 1 2/0 7,5m
223578 2/0 20 m 093554 ! 2/0 10m
223579 2/0 25 m (82 pés) 093555 1 2/0 15 m
223525 4/0 35m 093556 ! 2/0 20 m
223526 4/0 45 m 093557 1 2/0 25 m (82 pés)

1 *Cabos com etiqueta contendo a marca CCC somente. CCC é definido em Simbolos e marcas de seguranga e da EMC na pagina 36.
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Cabo de alimentacao, 120 VCA

Esses cabos de alimentagao sdo cabos de 3 posicoes, macho-fémea, 120 VCA.

H]IE [ 1

1 EI[__

Codigo do produto Comprimento Codigo do produto Comprimento
223436 3m 223446 25 m (82 pés)
223437 4,5 m 223447 35m

223439 7,5m 223448 45 m

223441 10m 223449 60 m

223444 15m 223450 75 m

223445 20m - -

Conjuntos de mangueiras de liquido refrigeranteConexoes da
fonte de alimentacao a plasma para o console de conexao de

gas

Esse conjunto de mangueiras tem um diametro interno de 1,27 cm.

B

T

HIL |

il

Codigo do produto Comprimento Codigo do produto Comprimento
428475 3m 428481 25 m (82 pés)
428476 45 m 428482 35m
428477 7,5m 428483 45 m
428478 10 m 428484 60 m
428479 15 m 428485 75 m
428480 20m - -
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cabo CAN

cabos 5 posi¢oes, macho-fémea.CAN E necessario um CAN cabo.

Lista de pecas

Cédigo do produto Comprimento Cédigo do produto Comprimento
223417 3m 223427 25 m (82 pés)
223418 45m 223428 35m

223420 7,5m 223429 45 m

223422 10m 223430 60 m

223425 15 m 223431 75 m

223426 20 m - -

Arco piloto e conjunto de liquido refrigerante (Core, CorePlus)

L

—~__|

P [ TThaoaa—

Cédigo do produto Comprimento Cédigo do produto Comprimento
428454 3m 428458 10 m

428455 45m 428459 15m

428456 6m 428983 18 m (59,1 pés) |
428457 7,5 m - _

1 O conjunto de 18 metros (59,1 pés) s6 ¢ compativel com o cabo da tocha de 2 metros (6,6 pés) ou de 2,5 metros (8,2 pés).

Alimentacdo, CAN e conjunto de 3 gases (Core)
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Codigo do produto Comprimento Codigo do produto Comprimento
428464 3m 428468 10 m

428465 45m 428469 15m

428466 6m 428982 18 m (59,1 pés)
428467 75m - _

1 O conjunto de 18 metros (59,1 pés) so &€ compativel com o cabo da tocha de 2 metros (6,6 pés) ou de 2,5 metros (8,2 pés).

Alimentacao, CAN e conjunto de 4 gases (CorePlus)

Cédigo do produto Comprimento Cédigo do produto Comprimento
10079381 3m 10079385 10 m

10079382 45m 10079386 15m

10079383 6m 10079387 18 m (59,1 pés)
10079384 7,5 m - -

1 O conjunto de 18 metros (59,1 pés) s6 & compativel com o cabo da tocha de 2 metros (6,6 pés) ou de 2,5 metros (8,2 pés).

Arco piloto, conjunto de mangueira do liquido refrigerante e
conjunto de agua de protecdo (VWI ou OptiMix)

/:;;:: S m——]
— 11 HE

— 1
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Codigo do produto Comprimento Codigo do produto Comprimento
428353 3m 428357 10 m

428354 45m 428358 15m

428355 6m 428981 18 m (59,1 pés)
428356 7,5 m - -

1 O conjunto de 18 metros (59,1 pés) so &€ compativel com o cabo da tocha de 2 metros (6,6 pés) ou de 2,5 metros (8,2 pés).

Alimentacao, CAN e conjunto de 5 gases (VWI ou OptiMix)

Codigo do produto Comprimento Codigo do produto Comprimento
428363 3m 428367 10m

428364 4,5 m 428368 15 m

428365 6m 428980 18 m (59,1 pés) |
428366 7,5 m - -

1 O conjunto de 18 metros (59,1 pés) s6 &€ compativel com o cabo da tocha de 2 metros (6,6 pés) ou de 2,5 metros (8,2 pés).

cabo de interface Ethernet LAN e EtherCAT

A interface Web EtherCAT tem as seguintes caracteristicas:LAN Conector RJ-45, macho-macho, bocal
SF/UTP, 2 pares trangados, 22 AWG.

Para obter mais informagdes sobre as especificagdes do cabo Ethernet EtherCAT LAN e, faga referéncia
a Requisitos para cabo EtherCAT e Ethernet LAN na pagina 160.

=S

2% 1=
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Cédigo do produto Comprimento Cédigo do produto Comprimento
223506 0,3m 223512 10m

223507 0,6 m 223513 15m

223508 1,5m 223514 22,5 m
223672 25m 223515 30 m

223509 3m 223516 45 m

223510 6m 223517 60 m

223511 7,5m 223714 75 m

Cédigo do produto Comprimento Cédigo do produto Comprimento
223691 3m 223700 20 m
223692 45m 223701 22,5 m
223693 6m 223702 25 m (82 pés)
223694 7,5m 223703 30m
223695 10 m 223704 35 m
223696 12m 223705 37,5 m
223697 13,5 m 223706 45 m
223698 15m 223707 60 m
223699 16,5 m 223708 75 m
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Cabos discretos para a PCB de expansao

J4

9.0:0.0:0.0
1] 1
6 1

Codigo do produto Comprimento Codigo do produto Comprimento
10083813 3m 10083823 20 m
10083814 45 m 10083824 225 m
10083815 6m 10083825 25 m (82 pés)
10083816 7,5m 10083826 30 m
10083817 10m 10083827 35 m
10083818 12m 10083828 375m
10083819 13,5 m 10083829 45 m
10083820 15m 10083830 60 m
10083822 16,5 m 10083831 75 m

Cabos de interface serial CNC

O cabo de CNC interface serial tem as seguintes caracteristicas: 9 posigdes, conector D-subminiatura
(D-sub), macho-macho, RS-422.
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[T 34T ]
o - )
1
Cédigo do produto Comprimento Cédigo do produto Comprimento
223673 3m 223682 20 m
223674 45m 223683 22,5 m
223675 6m 223684 25 m
223676 7,5m 223685 30m
223677 10 m 223686 35 m
223678 12m 223687 37,5 m
223679 13,5 m 223688 45 m
223680 15m 223689 60 m
223681 16,5 m 223690 75 m
Cabos-obra
)3 g 11
Cédigo do pro- Tipo Comprimento Cédigo do pro- Tipo Comprimento
duto duto
223628 2/0 3m 223648 3/0 60 m
223629 2/0 4,5 m 223649 3/0 75 m
223630 2/0 75m 003661 ' 2/0 3m
223631 2/0 10m 2036692 ! 2/0 45m
223632 2/0 15 m 293663 ! 2/0 7,5 m
223633 2/0 20m 093664 ! 2/0 10m
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Codigo do pro- Tipo Comprimento Caodigo do pro- Tipo Comprimento
duto duto

223634 2/0 25 m (82 pés) 293665 ! 2/0 15 m

223646 3/0 35m 293666 ! 2/0 20 m

223647 3/0 45m 093667 2/0 25 m (82 pés)

1 *Cabos com etiqueta contendo a marca CCC somente. CCC é definido em Simbolos e marcas de seguranga e da EMC na pagina 36.

Cabos da tocha

Cédigo do produto

Comprimento

Caédigo do produto

Comprimento

428383 2m 428386 3,5m
428384 25m 428824 4m
428385 3m 428387 45m

Cabo da tocha chanfrada e cabos robéticos chanfrados

Os cabos da tocha de chanfro também podem ser usados como cabos robéticos de chanfro.
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Codigo do pro- Comprimento Comprimento Caodigo do pro- Comprimento Comprimento

duto do cabo do prensa-cabo | duto do cabo do prensa-cabo
de tocha de tocha

428825 2m 0,5 m 428831 2m 1,2m

428826 25m 428832 25m

428827 3m 428833 3m

428828 3,5 m 428834 3,56 m

428829 4m 428835 4m

428830 45m 428836 45m

42E978 6 m (20 pés) 428979 6 m (20 pés) '

1 O cabo de 6 metros é compativel somente com conjuntos de gas com 7,5 metros ou menos.

Braco roboético com cabos integrados

Cédigo do pro- Comprimento do cabo Cédigo do pro- Comprimento do cabo
duto duto

428913 2m 428916 3,5m

428914 25m 428917 4 m

428915 3m 428918 45 m

Tocha em curto

E necessaria uma configuracio e instalacio diferentes para usar a tocha curta. Para
informagdes importantes sobre como instalar e usar esta tocha com seguranca, faca referéncia a tocha
curta XPR manual de instrucées (810640).

A tocha XPR curta pode ser usada somente com XPR170 o sistema de XPR300 corte e.

iy

~-

—~
N

~- ~-
—~

~
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~<

Caédigo do produto Descricao Quantidade
420750 Tocha curta com cabo integrado 1
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Mangueira de oxigénio (azul)

A mangueira de oxigénio tem conexdes fémeas RH tipo “B".

Caédigo do produto Comprimento Caédigo do produto Comprimento
124003 3m 124009 25 m (82 pés)
124004 45m 124107 30m

124005 7,5m 124010 35 m

124006 10m 124011 45 m

124007 15 m 124012 60 m

124008 20 m 124013 75 m

Mangueiras de nitrogénio ou argonio (pretas)

A mangueira de nitrogénio ou argonio tem conexdes macho RH tipo “B”.

( [

Caédigo do produto Comprimento Caédigo do produto Comprimento
124014 3m 124020 25 m (82 pés)
124015 45m 124108 30m

124016 7,5m 124021 35 m

124017 10m 124022 45 m

124018 15 m 124023 60 m

124019 20 m 124024 75 m

Mangueira de ar (preta)

A mangueira de ar tem conexdes fémeas JIC-6.

dl i
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Cédigo do produto Comprimento Cédigo do produto Comprimento
124025 3m 124031 25 m (82 pés)
124026 45m 124109 30 m

124027 7,5m 124032 35 m

124028 10 m 124033 45 m

124029 15m 124034 60 m

124030 20m 124035 75 m

Mangueiras de hidrogénio ou nitrogénio-hidrogénio (F5)

(vermelha)

A mangueira de hidrogénio ou nitrogénio-hidrogénio (F5) tem conexdes fémeas LH tipo “B”.

Caédigo do produto Comprimento Caédigo do produto Comprimento
124036 3m 124042 25 m (82 pés)
124037 45m 124110 30m

124038 7,5m 124043 35 m

124039 10m 124044 45 m

124040 15 m 124045 60 m

124041 20 m 124046 75 m

Mangueiras de agua (fluido de protecdo opcional) (azul)

A mangueira de agua tem conexdes fémeas JIC-6.

A

1

Caédigo do produto

Comprimento

Caédigo do produto

Comprimento

124047 3m 124053 25 m (82 pés)
124048 45m 124111 30 m
124049 7,5m 124054 35m
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Caédigo do produto

Comprimento

Cédigo do produto

Comprimento

124050 10 m 124055 45 m
124051 15m 124056 60 m
124052 20m 124057 75 m

Kits de manutencao preventiva

Caédigo do produto

Descricao

428639 Kit: Reconstrugéo de filtro/tocha sem liquido refrigerante

428640 Kit: Reconstrugao de filtro/tocha com liquido refrigerante

428641 Kit: Eletronicos (200 V — 240 V)

428642 Kit: Componentes eletrdnicos (380V-600V)
Ferramentas

Codigo do produto

Descricao

229917 ferramenta da valvula solenoide do consoleTorchConnect
229918 Ferramenta da valvula solenoide da tocha
104879 Chave de boca de 2,25 pol.
004630 Medidor do comprimento do ponto de erosdo
004629 Ponteira do medidor
10080574 ferramenta para consumiveis XPR
429013 ferramenta de torque do eletrodo XPR
1-13897 (Hypertherm Codigo do produto de jato de agua) TDS metros
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Pecas de reposicao recomendadas

Fonte de alimentacao de plasma - pecas de reposicao

recomendadas
A Hypertherm recomenda que vocé mantenha essas pegas disponiveis para a fonte de alimentagao do
plasma.
Caédigo do produto Descricao Designador Quantidade
428810 Filtro de tratamento do fluido | — 1
de protecédo
027005 Filtro do liquido refrigerante - 1
(fino)
006113 Valvula de retengéo do — 1
liquido refrigerante
229640 Fonte de alimentagao: 88 PS1 1
VCA — 264 VCA a 24 VCC
229671 Fonte de alimentagao: 88 PS2 1
VCA — 264 VCA a 48 VCC,
600 W
10085251 Conjunto do chopper Chopper 1 1
10084334 Kit: XPR conjunto de con- PCBH1 1
trole PCB principal e eti-
queta sem fio
10081573 Kit: E/S PCB PCB5 1
141384 Distribuicao de alimentagéo PCB6 1
do ventiladorPCB
428893 Distribuicdo de alimentagédo PCB7 1
PCB
10084820 Fusivel: 15 A, 250 VCA, F1, F2 2
retardo de tempo (na PCB?7)
108709 Fusivel: 10 A, 250 VCA, F3 1
retardo de tempo (na PCB7)
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Caédigo do produto Descricao Designador Quantidade
208397 ' Fusivel: 15 A, 600 V, Classe F1, F2 2

R (usado em 200 V, 208V,

220V, 240 V)
208395 ! Fusivel: 8 A, 600 V, Classe 2

R (usado em 380V, 400V,
415V, 440V, 480V, 600 V)

003277 Relé do arco piloto: 24 VCC, | CR1 1
bobina, contatos de 60 A 28
VCC

229697 Conjunto do contator de IN_CON 1

entrada: 80 A, IEC AC-3, tri-
fasico, 120 VCA

003276 1 Contator principal (200 V, M_CON 1
208V, 220V, 240 V)

429060 ! Conjunto do contator prin- 1
cipal (380V, 400V, 415V,
440V, 480V, 600V)

1 Selecione a pega que tem a tenséo correta para o seu sistema de corte e local de trabalho.

Consoles de conexao de gas — pecas de reposicao
recomendadas

A Hypertherm recomenda que vocé mantenha essas pegas disponiveis para os consoles de conexdo de

gas.

Codigo do pro- Descricao Designador Quantidade
duto

011110 Elemento filtrante de ar = 1

223398 Transdutor de presséo (Somente VWI e OptiMix) P6-P9 1

006167 Controle da valvula proporcional (Somente VWI e OptiMix) B4-B5 1

141563 PCB de ignigéo de alta frequéncia e alta tenséo PCB2 1

141595 PCB do centelhador para PCB de ignigao = 1

Console TorchConnect - pecas de reposicao recomendadas

A Hypertherm recomenda que vocé mantenha essas pegas disponiveis para o console TorchConnect.
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duto

Caédigo do pro- Descricao Designador Quantidade

duto

141368 PCB de contato 6hmico PCB2 1

223477 Transdutor de pressao com fio e conector P1 - P5, P14 1

006167 Valvula proporcional B1-B3 1

229965 Valvula solenoide V4-V12 1
Tocha - pecas de reposicao recomendadas
A Hypertherm recomenda que vocé mantenha essas pegas disponiveis para a tocha.

Caédigo do pro- Descricao Designador Quantidade

420220 Receptaculo da tocha/receptaculo de desengate rapido = 1
420221 Tocha de desengate rapido - 1
420368 Tubo de agua = 1
006155 Valvula solenoide da tocha - 1
428639 Kit: Reconstrugéo de filtro/tocha sem liquido refrigerante = 1
428640 Kit: Reconstrugao de filtro/tocha com liquido refrigerante - 1

Descricao dos icones da etiqueta de adverténcia

Esta etiqueta de adverténcia é afixada em algumas fontes de alimentagio de plasma. E importante que

o operador € o técnico de manutengdo entendam a finalidade desses simbolos de adverténcia conforme

descritos.

O texto numerado na tabela corresponde as caixas numeradas na etiqueta.
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1. As fagulhas de corte podem causar explosao ou incéndio.

1.1 Né&o corte perto de itens inflamaveis.

1.2 Mantenha um extintor de incéndio nas proximidades e pronto para
0 Uso.

1.3 N&o use um tambor ou outros recipientes fechados como mesa
de corte.

2. O arco plasma pode lesionar e queimar; aponte o bico longe de si

mesmo. O arco ¢ iniciado instantaneamente quando acionado.

2.1 Desligue a alimentacgéo antes de desmontar a tocha.

2.2 Nao segure a pega de trabalho perto do caminho de corte.

2.3 Use protegéo corporal completa.

3. Tenséo perigosa. Risco de choque elétrico ou queimadura.

3.1 Use luvas isolantes. Troque as luvas quando estiverem molhadas

ou danificadas.

K TS com/weee 3.2 Proteja-se contra choques afastando-se do trabalho e do solo.

3.3 Desligue a alimentagéo antes de realizar manutengéo. Nao toque
em pegcas ligadas.

4. Os vapores do plasma podem ser perigosos.

4.1 Né&o inale os vapores.

4.2 Use ventilagéo forgada ou exaustéo local para remover os vapo-
res.

4.3 N&o opere em espagos fechados. Remova os vapores com venti-
lacao.

5. Os raios de arcos podem queimar os olhos e danificar a pele.

5.1 Use equipamentos corretos e apropriados de protegédo para pro-

teger a cabega, os olhos, os ouvidos, as maos e o corpo. Feche o
colarinho da camisa. Proteja os ouvidos de ruidos. Use capacete
de solda com sombreamento ou filtro corretos.

6. Realize treinamentos. Somente pessoas qualificadas devem ope-
rar este equipamento. Use as tochas especificadas no manual.

Mantenha pessoas nédo qualificadas e criangas afastadas.

7. N3o retire, destrua nem cubra esta etiqueta. Substitua itens que
estiverem faltando, danificados ou gastos.
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Diagramas de fiacao

Convencoes do diagrama de fiacao

Ao procurar um caminho de sinal nos diagramas de fiagéo, use as seguintes convengdes para encontrar o
caminho onde ele continua em uma folha diferente ou em um local diferente na mesma folha:

B Os numeros das folhas estdo no canto inferior direito de cada folha.

B As referéncias a outros locais usam o simbolo de conexao e as convengdes a seguir.

Use o numero da folha para encontrar a folha de referéncia. Alinhe as coordenadas A-D no eixo Y com
os numeros 1-4 no eixo X de cada folha para localizar os blocos de referéncia (semelhante a um mapa
rodoviario).

Sheet
4-D3

,

% o

1 Numero da folha
2 Coordenadas

3 Bloco de referéncia

Simbolos do diagrama de fiacao

Esses simbolos sdo usados nos diagramas de fiagdo para representar elementos do sistema de corte a
plasma e da tocha.

Bateria — — Bragadeira de Receptaculo
H1[+ —
aterramento
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Diagramas de fiagao

q % Capacitor, polari-

zado

Capacitor, ndo

1
T

polarizado
Capacitor, passa-
gem

)

Disjuntor

Protecéo coaxial

Sensor de corrente

Sensor de corrente

Fonte CCCC

N9 (o) @w

Diodo

J &

Travamento da

o) O
porta
8@ Ventilador
”""%’Y‘“ LC de passagem
~, FiltroCA
~u
11 Fusivel

Chave, pressao,

D7,

normalmente

S B Y

- P Y o

O
O

oA

Aterramento,
chassi

Aterramento, terra

IGBT

Indutor

LED

Lampada

MOV

Pino

Soquete

Plugue

Transistor PNP

Potencidometro

Botéo de pres-
sdo, normalmente
fechado

Botéo de pres-
sdo, normalmente
aberto

Tempo de retardo
aberto,

o & icasomm £ %i)

4
7

< M Ol

Relé, bobina

Relé, normalmente
fechado
Relé, normalmente

aberto

Relé, estado
solido,CA

Relé, estado
solido,CC

Relé, estado solido

Resistor

SCR

Blindagem

Shunt

Centelhador

Chave, fluxo

Chave, nivel, nor-
malmente fechada

Chave, presséo,
normalmente
fechada

Valvula, solenoide

aberta Normalmente
aberto/desligado
o 6 Chave, 1 polo, 1 Oj:O Tempo de retardo Fonte de tenséo
- . V
posicdo aberto, NF/ligado
O/O Chave, 1 polo, 2 Oj\\o Tempo de retardo Diodo Zener
o posigoes fechado, NA/desli- E
gado
o Chave, 1 polo, 2 Transformador
O . - e —
o posigdes, centro-
desligado
494 809487 Manual de instrugées XPR300®



T

oa/o

!73‘\
HH
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O$O

Chave, tempera- Transformador,

3

tura, nucleo de ar

normalmente

fechada

Chave, de tem- Transformador,
peratura, normal- bobina

mente aberta

Bloco de terminal Triac

Tempo de retardo Fonte de VCA
fechado, NF/desli-

gado

() B d ]

Simbolos da tocha

J
L)

L)
L)

Y,

Estados da valvula durante a operacao

Eletrodo

Bico

Blindagem

Tocha

TochaHyDefinition

Diagramas de fiagao

Durante cada etapa da operacgédo do sistema de corte, valvulas diferentes ficam ativas (ON) ou inativas

(OFF). O tipo de console de conexdo de gas e o tipo e o tempo do processo ativo mudam as valvulas que

estdo ativas ou inativas.
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Diagramas de fiagao

Consulte a interface web da CNC ou XPR para ver as informagées mais atualizadas sobre o estado(ON-
OFF) de cada valvula:

B Para obter informacgdes sobre como visualizar os estados de valvula no CNC, consulte o manual de
instrugdes que vem junto com seu CNC.

B Pgra visualizar os estados da valvula na interface da web do XPR:

a Use ainterface web da XPR para selecionar o processo que deseja visualizar.

b Va para a tela Gas System (Sistema de gas).

% Consulte Tela do sistema de gas na pagina 198. Nesta ela,
vocé pode ver quais valvulas estéo ativas quando o gas esta
fluindo. As valvulas ativas séo indicadas por um fundo cinza.

¢ Natela Gas System habilite 0 modo desejado (Test Preflow, Test Pierceflow, ou Test
Cutflow) para o processo que deseja visualizar.

Estados da valvula por ID de processo

A tabela mostra se a valvula esta ativa, ligada (ON) ou inativa, desligada (OFF) para diferentes tipos de
bloqueios (pré-fluxo, fluxo de corte, perfuracao) e gases em determinados processos.
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Tabela 41 - Estados da valvula por ID de processo

Diagramas de fiagao

IDs de processo: 1001, 1002, 1003, 1004, 1005, 1151, 1152, 1153, 1155, 1156
Tipo de Gas Vi1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | V11 V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
bloco
Pré-fluxo No/Ar Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Fluxo de Oy/ar Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Lig Lig Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
corte lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Perfuracédo Oy/ar Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
IDs dos processos: 7001, 7004, 7005, 7007, 7008, 7009, 7010, 7011, 7012, 7013, 7018, 7020
Tipo de Gas V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V1o | Vi1 | V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
bloco
Pré-fluxo No/Ar Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Fluxo de 0,/09 Lig Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Lig Des- | Lig Lig Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
corte lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Perfuragédo Oo/ar Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
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Diagramas de fiagao

Tabela 41 - Estados da valvula por ID de processo (continuagéo)

IDs de processo: 8001

Tipo de Gas V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | Vi1 | V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10

bloco

Pré-fluxo No/No Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig

Fluxo de No/No Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Lig Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-

corte lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig

Perfuragédo No/No Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig

IDs do processo: 9001, 9010, 9018

Tipo de Gas Vi1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 \YAR! V12 B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
bloco

Pré-fluxo Argonio/ar Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-

lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Fluxo de Argonio/ar Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
corte lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig

Perfuracédo Argonio/ar Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
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Tabela 41 - Estados da valvula por ID de processo (continuagéo)

Diagramas de fiagao

IDs de processos: 2051, 2054, 2057, 2100, 8004, 8005, 8006

Tipo de Gas V1 V4 V5 V6 V7 \%: Vo V10 | V11 | V12 | Bt B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10

bloco

Pré-fluxo No/No Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig

Fluxo de No/No Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-

corte lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig

Perfuragédo No/No Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig

IDs do processo: 2010, 2011, 2028, 2029, 2052, 2055, 2058

Tipo de Gas VA V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | V11 V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10

bloco

Pré-fluxo No/H20 Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig

Fluxo de No/H20 Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des-

corte lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig

Perfuracédo No/H20 Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
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Diagramas de fiagao

Tabela 41 - Estados da valvula por ID de processo (continuagéo)

IDs de processos: 2053, 2056, 2059, 2060, 2061, 2062, 2063, 2064, 2065, 2066

Tipo de Gas V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | Vi1 | V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10

bloco

Pré-fluxo No/No Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-

lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig

Fluxo de Mistura/Ny Lig Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Lig Lig Lig

corte lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig

Perfuragédo Mistura/Ng Lig Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Lig Lig Lig
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig

IDs de processos: 1201, 1203, 1206, 1251, 1252, 1253, 1254, 1255, 1281, 1282, 1283, 1284, 1285, 1286, 1287

Tipo de Gas VA V4 V5 V6 V7 V8 Vo V10 | V11 V12 | Bi B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
bloco
Pré-fluxo No/Ar Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Fluxo de Oy/ar Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
corte lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Perfuracédo Oo/ar Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
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Tabela 41 - Estados da valvula por ID de processo (continuagéo)

Diagramas de fiagao

IDs de processo: 1051, 7014, 7015

Tipo de Gas V1 V4 V5 V6 V7 \%: Vo V10 | V11 | V12 | Bt B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
bloco
Pré-fluxo No/Oo Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Fluxo de 0,/0, Lig Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Lig Des- | Lig Lig Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
corte lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Perfuragédo 0,/09 Lig Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
IDs de processo: 1101, 1102
Tipo de Gas VA V4 V5 V6 V7 V8 Vo V10 | V11 V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
bloco
Pré-fluxo No/Ar Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Fluxo de Oy/ar Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
corte lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Perfuracédo Oo/ar Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
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Diagramas de fiagao

Tabela 41 - Estados da valvula por ID de processo (continuagéo)

IDs de processo: 1103, 1104, 1105, 1106, 1107

Tipo de Gas V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | Vi1 | V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
bloco
Pré-fluxo No/Ar Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Fluxo de Oyl/ar Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Lig Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
corte lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Perfuragédo Oo/ar Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig

IDs de processo: 7002, 7003, 7006

Tipo de Gas VA V4 V5 V6 V7 V8 Vo V10 | V11 V12 | Bi B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
bloco
Pré-fluxo No/Ar Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Fluxo de 0,/0, Lig Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Lig Des- | Lig Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
corte lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Perfuracédo Oo/ar Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
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Tabela 41 - Estados da valvula por ID de processo (continuagéo)

Diagramas de fiagao

IDs de processos: 2001, 2002, 2003, 2004, 2005

Tipo de Gas V1 V4 V5 V6 V7 \%: Vo V10 | V11 | V12 | Bt B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
bloco
Pré-fluxo No/No Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Lig Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Fluxo de F5/No Lig Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Lig Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des-
corte lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Perfuragédo F5/Ng Lig Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Lig Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
IDs de processos: 2006, 2007, 2012, 2013, 2014, 2015, 2024, 2025, 2026
Tipo de Gas VA V4 V5 V6 V7 V8 Vo V10 | V11 V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
bloco
Pré-fluxo No/No Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Fluxo de No/No Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
corte lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Perfuracédo No/No Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
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Diagramas de fiagao

Tabela 41 - Estados da valvula por ID de processo (continuagéo)

IDs do processo: 2008, 2009

Tipo de Gas V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | Vi1 | V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
bloco
Pré-fluxo No/Ar Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Fluxo de Ar/Ar Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
corte lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Perfuragédo Ar/Ng Lig Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig

IDs do processo: 2016, 2017, 2018, 2019

Tipo de Gas VA V4 V5 V6 V7 V8 Vo V10 | V11 V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
bloco
Pré-fluxo No/Ar Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Fluxo de Ar/Ar Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
corte lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Perfuracédo Ar/Ar Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
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Tabela 41 - Estados da valvula por ID de processo (continuagéo)

Diagramas de fiagao

IDs do processo: 2020, 2021, 2022, 2023

Tipo de Gas V1 V4 V5 V6 V7 \%: Vo V10 | V11 | V12 | Bt B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10

bloco

Pré-fluxo No/No Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Lig Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig

Fluxo de F5/No Lig Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des-

corte lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig

Perfuragédo F5/Ng Lig Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des-

lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig

IDs processos: 9004, 9005, 9006, 9014, 9015, 9016, 9017

Tipo de Gas VA V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | V11 V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10

bloco

Pré-fluxo Argonio/Ny | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig

Fluxo de Argonio/N, | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-

corte lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig

Perfuracédo Argénio/Ny | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
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Diagramas de fiagao

Tabela 41 - Estados da valvula por ID de processo (continuagéo)

IDs do processo: 8007, 8010

Tipo de Gas V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | Vi1 | V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10

bloco

Pré-fluxo No/Ar Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig

Fluxo de No/Ar Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-

corte lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig

Perfuragédo No/Ar Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig

IDs do processo: 9007, 9019

Tipo de Gas Vi1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 \YAR! V12 B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
bloco

Pré-fluxo Argonio/ar Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Lig Lig Des- | Lig Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-

lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Fluxo de Argonio/ar Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Lig Lig Des- | Lig Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
corte lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig

Perfuracédo Argonio/ar Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Lig Lig Des- | Lig Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
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Tabela 41 - Estados da valvula por ID de processo (continuagéo)

Diagramas de fiagao

IDs de processo: 9008

Tipo de Gas V1 V4 V5 V6 V7 \%: Vo V10 | V11 | V12 | Bt B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10

bloco

Pré-fluxo Argonio/ar Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig

Fluxo de Argonio/ar Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-

corte lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig

Perfuragédo Argénio/Ny | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig

IDs do processo: 9002, 9003, 9009

Tipo de Gas VA V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | V11 V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10

bloco

Pré-fluxo Argonio/Ny | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig

Fluxo de Argonio/N, | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-

corte lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig

Perfuracédo Argénio/Ny | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
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Diagramas de fiagao

Tabela 41 - Estados da valvula por ID de processo (continuagéo)

IDs do processo: 1202, 1204

Tipo de Gas V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | Vi1 | V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
bloco
Pré-fluxo No/No Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Fluxo de O9/Ny Lig Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
corte lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Perfuragédo O4/Ngy Lig Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig

IDs do processo: 2027, 2101

Tipo de Gas VA V4 V5 V6 V7 V8 Vo V10 | V11 V12 | Bi B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
bloco
Pré-fluxo No/Ar Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Fluxo de Ar/Ar Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
corte lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Perfuracédo Ar/Ar Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig

508 809487 Manual de instrugoes XPR300®



Tabela 41 - Estados da valvula por ID de processo (continuagéo)

Diagramas de fiagao

IDs de processo: 8002

Tipo de Gas V1 V4 V5 V6 V7 \%: Vo V10 | V11 | V12 | Bt B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10

bloco

Pré-fluxo No/No Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig

Fluxo de No/No Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-

corte lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig

Perfuragédo No/No Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig

IDs de processo: 1205

Tipo de Gas VA V4 V5 V6 V7 V8 Vo V10 | V11 V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10

bloco

Pré-fluxo No/No Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig

Fluxo de Os/Ny Lig Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des-

corte lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig

Perfuracédo Oo/Ar Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des-

lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
XPR300® Manual de instrugbes 809487

509



Diagramas de fiagao

Tabela 41 - Estados da valvula por ID de processo (continuagéo)

IDs de processo: 1207

Tipo de Gas V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | Vi1 | V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
bloco
Pré-fluxo No/Ar Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Fluxo de Oyl/ar Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
corte lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Perfuragédo O4/Ngy Lig Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig

IDs do processo: 9011, 9012, 9013

Tipo de Gas Vi1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 \YAR! V12 B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
bloco

Pré-fluxo Argonio/Ny | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-

lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Fluxo de Argonio/N, | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
corte lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig

Perfuracédo Argénio/Ny | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
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Tabela 41 - Estados da valvula por ID de processo (continuagéo)

Diagramas de fiagao

IDs de processo: 1060, 1061, 7016, 7017

Tipo de Gas V1 V4 V5 V6 V7 \%: Vo V10 | V11 | V12 | Bt B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
bloco
Pré-fluxo No/Ar Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Lig Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Fluxo de Oyl/ar Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Lig Lig Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
corte lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Perfuragédo Oo/ar Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Lig Lig Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
IDs de processo: 1157
Tipo de Gas VA V4 V5 V6 V7 V8 Vo V10 | V11 V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
bloco
Pré-fluxo No/Ar Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Fluxo de Oy/ar Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Lig Lig Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
corte lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Perfuracédo Oo/Ar Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
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Diagramas de fiagao

Tabela 41 - Estados da valvula por ID de processo (continuagéo)

IDs de processo: 7019

Tipo de Gas V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | Vi1 | V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
bloco
Pré-fluxo No/Oo Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Lig Des- | Lig Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Fluxo de 0,/0, Lig Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Lig Des- | Lig Lig Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
corte lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Perfuragédo Oo/ar Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig

IDs de processo: 1288

Tipo de Gas VA V4 V5 V6 V7 V8 Vo V10 | V11 V12 | Bi B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
bloco
Pré-fluxo No/Ar Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Fluxo de Oy/ar Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
corte lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Perfuracédo Oo/Ar Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
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Tabela 41 - Estados da valvula por ID de processo (continuagéo)

Diagramas de fiagao

IDs de processo: 1289

Tipo de Gas V1 V4 V5 V6 V7 \%: Vo V10 | V11 | V12 | Bt B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
bloco
Pré-fluxo No/Ar Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Fluxo de Oo/Ar Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
corte lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Perfuragédo Oo/Ar Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
IDs do processo: 2071, 2073, 2075
Tipo de Gas VA V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | V11 V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
bloco
Pré-fluxo No/No Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Lig Lig Lig
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Fluxo de Mistura/Ny Lig Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Lig Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Lig Lig Lig
corte lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Perfuracédo Mistura/Ny Lig Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Lig Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Lig Lig Lig
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
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Diagramas de fiagao

Tabela 41 - Estados da valvula por ID de processo (continuagéo)

IDs do processo: 2072, 2074

Tipo de Gas V1 V4 V5 V6 V7 \%: Vo V10 | V11 | V12 | Bt B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
bloco
Pré-fluxo No/No Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Lig Lig Lig
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Fluxo de Mistura/Ny Lig Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Lig Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Lig Lig Lig
corte lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Perfuragédo Mix/Ar Lig Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Lig Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Lig Lig Lig
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig

IDs de processo: 2076

Tipo de Gas VA V4 V5 V6 V7 V8 Vo V10 | V11 V12 | Bi B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
bloco
Pré-fluxo No/Ar Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Lig Lig Lig
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Fluxo de Mix/Ar Lig Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Lig Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Lig Lig Lig
corte lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Perfuracédo Mix/Ar Lig Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Lig Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Lig Lig Lig
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
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Tabela 41 - Estados da valvula por ID de processo (continuagéo)

Diagramas de fiagao

IDs de processo: 8011

Tipo de Gas V1 V4 V5 V6 V7 \%: Vo V10 | V11 | V12 | Bt B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10

bloco

Pré-fluxo No/No Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig

Fluxo de No/No Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-

corte lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig

Perfuragédo No/No Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig

IDs do processo: 9020, 9021

Tipo de Gas VA V4 V5 V6 V7 V8 Vo V10 | V11 V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10

bloco

Pré-fluxo Argonio/Ny | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig

Fluxo de Argonio/N, | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-

corte lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig

Perfuracédo Argénio/Ny | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
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Diagramas de fiagao

Tabela 41 - Estados da valvula por ID de processo (continuagéo)

IDs do processo: 3001, 3006

Tipo de Gas V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | Vi1 | V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
bloco
Pré-fluxo No/Ar Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Fluxo de Oyl/ar Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
corte lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Perfuragédo O4/Ngy Lig Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig

ID do processo: 3011

Tipo de Gas VA V4 V5 V6 V7 V8 Vo V10 | V11 V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
bloco
Pré-fluxo No/Ar Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Lig Lig Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Fluxo de Oy/ar Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Lig Lig Lig Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
corte lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Perfuracédo Oy/Ny Lig Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Lig Lig Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
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Tabela 41 - Estados da valvula por ID de processo (continuagéo)

Diagramas de fiagao

IDs de processo: 3012
Tipo de Gas V1 V4 V5 V6 V7 \%: Vo V10 | V11 | V12 | Bt B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
bloco
Pré-fluxo No/Ar Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Fluxo de Oyl/ar Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
corte lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Perfuragédo O4/Ngy Lig Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
ID do processo: 3016
Tipo de Gas VA V4 V5 V6 V7 V8 Vo V10 | V11 V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
bloco
Pré-fluxo No/No Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Lig Lig Lig
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Fluxo de Mistura/Ny Lig Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Lig Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Lig Lig Lig
corte lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Perfuracédo Mistura/Ny Lig Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Lig Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Lig Lig Lig
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
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Diagramas de fiagao

Tabela 41 - Estados da valvula por ID de processo (continuagéo)

ID do processo: 3021

Tipo de Gas V1 V4 V5 V6 V7 \%: Vo V10 | V11 | V12 | Bt B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
bloco
Pré-fluxo No/No Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Lig Lig Lig
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Fluxo de Mistura/Ny Lig Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Lig Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Lig Lig Lig
corte lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Perfuragédo Mistura/Ng Lig Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Lig Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Lig Lig Lig
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
ID do processo: 3026
Tipo de Gas VA V4 V5 V6 V7 V8 Vo V10 | V11 V12 | Bi B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
bloco
Pré-fluxo No/Ng Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Des- | Lig Lig Lig
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Fluxo de Mistura/Ny Lig Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Lig Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Lig Lig Lig
corte lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
Perfuracédo Mistura/Ny Lig Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Des- | Lig Des- | Lig Des- | Des- | Des- | Lig Lig Lig
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
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Tabela 41 - Estados da valvula por ID de processo (continuagéo)

Diagramas de fiagao

ID do processo: 2082

Tipo de Gas V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | Vi1 | V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10

bloco

Pré-fluxo No/HoO Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig

Fluxo de No/H,O Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des-

corte lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig

Perfuragédo No/HsO Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Des- | Lig Lig Des- | Des- | Lig Des- | Des- | Des-
lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig lig
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Diagramas de fiagao
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Visdo geral (folha 1 de 23)

Diagramas de fiagao

Air > Air >
02 >— 02 >
N2 > N2 >
Core Console Ar > VWI Console
F5 >
3 Phase Power H20)>—
|| with Ground
Al
Air >_ o >_ Pilot Arc
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“oolant Hoses
N2 >_ :2 >>: . . TOrCh Torch Lead Assembly
r
ar > CorePlus Console Fs > OptiMix Console PowerCable (120 VAC) Connect
CAN Cable
H20>] Console
4 H2 )>— J_
L =
Torch Lifter
Coolant Out Hose (Optional, Customer Supplied)
Coolant Return Hose
Gas Power Cable
L CAN Cable
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Work Lead i E ‘Workpiece
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CNC Interface Cable '

L

]
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Motor Drive Cable
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Diagramas de fiagao

Fonte de alimentacao a plasma 1 (folha 2 de 23)
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Fonte de alimentacao a plasma 2 (folha 3 de 23)

Diagramas de fiagao

SHEET
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Diagramas de fiagao

Fonte de alimentacao a plasma 3 (folha 4 de 23)
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Fonte de alimentacao a plasma 4 (folha 5 de 23)

Diagramas de fiagao

ETHERNET IN———

e N

—

SHEET
4-A2

@ s}"igT REDUNDANT REMOTE ON/OFF
Q Sﬂi’? OPTIONAL EXTERNAL 24V INPUT

AF ESTIMATED ARC VOLTAGE OUT

| R EEEER
| EE =
| [REETS Y9N 13
| 123 45673809
Y T
- - - -
| P |
1 1= '
1 = 29 |4 !
= e 0
] e 995
] al~ E ﬁ ol a !
zZl9o ololgl = ]
] Gl = SRS
< Z| i v '
! Azg 225 ]
: TR A == ‘
) ]
H ]
) ]
H ]
]
L ALT 24vDC IN+ '
4 ALT 24DC IN- ]
¢4 R REMOTE ON OFF + ]
R REMOTE ON/OFF- :
JNvour+ H
Y PWRGND '
4 ]
) ]
[}
! CONNECTOR
EXPANSION
141597 q ETHERNET TO CONTROL BOARD
PCB9

J1

112
[}

r
|
|

5 of 23

‘ 10087604

4 Sheet:

XPR300®

Manual de instrugbes

809487

525



Diagramas de fiagao

Fonte de alimentacao a plasma 5 (folha 6 de 23

220VAC FROM CONTROL TRANSFORMER

120VAC FROM CONTROL TRANSFORMER

COOLANT SOLONOID

120VACTO VDC3 INTERFACE

TRIBUTION PCB

125A 1258

21
pmmmmmmeny
1 1 BLK
PUMP
MOTOR o wr

SHEET | .
2o | F
2 o ol g
ElE Bl
J7
AN 7.1 RED 1 1
123456
WHT 2 2
g4 52 POWER DISTRIBUTION
J < I &
141577
JAC SWITCHE] REDBLK
PCB7 e e ! SHEET | 150VAC POWER TO CONSOLES
ovack 43 |, wn Ul Se
120VACFUSED RED/BLK
3 i "
120VACRTN 4 RED AN S;EZ‘T 120VAC POWER TO PS1 24V POWER SUPPLY.
1ovacrusep 8§ | REDBLK
120VACRIN 6 RED }—<§O 120VAC POWER TO PS2 48V POWER SUPPLY
1 120VACSWITCHED RED/BLK
7
: Lovacky g [ RED }—< 120VAC POWER TO MAIN CONTACTOR 24VDC POWER SUPPLY
] 120VAC SWITCHED 9 RED/BLK. ool
(] :’M 10] RED 120VAC POWER TO INRUSH CONTACTOR 229640
15 175 e .
24VDC TO CONTROL BOARD -D
> 1 WHT PSI L RED/BLK L
b §\i“w PSI GND s
@ @ il RED PSIN—— L ®
] 2 PS1 24V
H = 24vpe To cHoppER 1| SHEET
2 WHT ]
PS1 GND 1
N G IDLE 1
r< 3l & RED ‘GRN FRONT PANEL INDICATOR :
RON [y
< |2 <
STANDBY YEL STANDBY YEL FL_|L< 1) BLK
—O —O 6176
! T J24A J24B
2 Ki Q ]
pr ] WHT
3 i [} ECO RELAY RED
4 ]
5 N } REMOTE ON/OFF + RED
6 5 REMOTE ON/OFF - WHT I REMOTE ON/OFF RELAY
I 5|z 3| SIrEDUNDANT REMOTE ONOFF - RED SHEET
gl o SJrepunoant revor ovorr - win | AL| “y.Cs | REDUNDANT REMOTE ON/OFF
e A" 1 18 48VDC POWER SUPPLY r
§ R0 T
PS2 scosse | A8
174 12 , 229671 2
2 RED PS2 48V
)WER DISTRIBUTION
DI 120VAC L U . iy
D2 SAFETY RELAY | p L REDBLK T1
D3 SAFETY RELAY 2 5 bk PS2GND PN [
| 120VACHOT
120ACRIN <)% BLK PS2 GND
2 J4.A 174
13,
H gy gy iy g g
!

120VAC FROM POWER
DISTRIBUTION PCB

PUMP RELAY
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Diagramas de fiagao

Fonte de alimentacao a plasma 6 (folha 7 de 23)

HEAT X FAN 1

T

48VDC FROM PS2

=
g
A al 2l o « gl 2| 3| E A
EE=ERE ElEEE=

[

I

]

]

]

]

]

]
ol
=

=
zlZ
el
. gl ¢
L 2 2 552 H
EE HEE
HEEE HEEH
R T2 212
[N RED 5 a8V T WiT
) CABINET FAN 1 WHT N CABINET FAN 1 EN L |2 RED | BS StglET CABINET FAN 1 N
1 BLU 5 CABINET FAN 1 TFB L |5 BLK J
] 8‘0 BLK 4 PWR GND NN WHT
1 SHEET
[ e 167 |5 RED | BT| “4pi CABINET FAN 2
1 L s BLK J
RED h +48V 16 166
CABINET FAN 2 WHT 2 CABINETFAN2 EN FAN PO W EI{ '
20 BLU 3 CABINET FAN 2 TFB
D DISTRIBUTION IN
68
MAG FAN 2 S WHT
) SHEET
MAGFAN 2 e RED ‘ AB| 41 MAGNETICS FAN 2
PWR GND . BLK J
MAG FAN | N WHT
. Fomme=meemg 18 MAGFAN | " RED | AC‘ SHEET | \AGNETICS FAN 1 c
MAGNETICS FAN | N RED 4 a8y PWR GND > bk ‘
8_0 - i‘\ YELLOW 2 MAG FAN 1 EN MAGNETICS FAN 4 ~ WHT ‘
i d BLU N MAG FAN | TFB MAGNETICS FAN 4 s RED | AD‘ SHEET | lEAT X FAN 2
[ S, ——d ] WHT 4 PWR GND PWR GND A BLK
A RED s +48V MAGFAN | = WHT
H [ NaJ YELLOW| o MAG FAN 2 EN MAGFAN | = RED | 'AE 5‘4"?‘? HEAT X FAN 1
} MAGNETICS FAN 2 Nl BLU : MAG FAN 2 TFB e PWR GND - BLK I ¥
H 80 Npal WHT 8 PWR GND 25 2 J62
z| Z
oW g 65 8 gz
L o g4 1
==
3| ol &l
Zz| Z
= 5| 5| %
%2 Ez
e

YELLOW.

RED
BLU
WHT

1
& :

]

HEATXFAN2 |
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Diagramas de fiagao

Fonte de alimentacao a plasma 7 (folha 8 de 23)

Lt L1 WIRING FOR 200V, 208V, 220V, 240V, 380V, 400V,
L2 L2 415V, 440V, 480V, AND 600V INPUT SUPPLY
3 3 VOLTAGES
PE PE T2
Fommmmmemmmmeoeeeo
BDv] TBI S TBI 229033:380V,400V,415V,440V,480V, 600V ] :
1
209274 : 1A : 1A
L3 Cond
10084059: 200V, 208V, 220V, 240V 0 1
LI P 1B 1B
120VAC INRUSH CONTACTOR L 1C 1C
RED
b RED/BLK
radld - 2A 2A
Bl+) 1
! L L L
] ]
120VAC MAIN CONTACTOR B2 : ! 28 B
I L T T Y]
INRUSH
B CONTACTOR
683 2C 2C
3 .
16 : ]
] [}
1
1
3A 3A
P3
H 3B 3B
]
]
! 3C 3C
L2 . L2 P2
8
4A 4A
L3 | L3 Pl ‘1 4B 4B
i
] (]
] (]
MAIN ) 4C 1 4C
CONTACTOR ) 1
L1 L2
z =
O )
GRY
BRY
1
XFRM TEMP A :
1
§ 1
T20VAC 120VAC
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Diagramas de fiagao

Console de conexio de gas 1 (folha 9 de 23)

24VDC

o

R I 14 2 [RPRIRE] 3 AP RIRT 3 I 138V100 N
3456 123456 1234356 123456 7
AR L AR X AR X NAAPIE NS AR

i

1 MIXING ASSY: q
! 229703 .ol
! pen3 g
' R
120VAC > ©o > »Q > 2o > sa [ ¥
RED. & r‘—% S = % & = g & & g ] - z
[ 120VAC Ik § i g; g% gg 4 <Z: ] Z g [
RED/BLK 120VAC Q <) <] <} [) g n
< [4] <3 7} 7] 7] @ ]
b ;
120VAC @ REDBLE 6 ACINL ' H
10-A1
s s :
D1 USBFLAG :
D15+24V
D165V USB Micro-AB
" icro-. ®
ARE Dle sy GAS CONNECT
RED N
wn [ ST D19 HF CONTROL n
} L war [ 4+ D24 CAN RX 141375
WHT | ], PWRGND D25 CANTX RED T
w1 D26 B4 PCB 1 ;244‘/ T c WHT . B4
D29 B5 -
D30 STATUS e } 55
[ D31 ACTIVITY o o WHT 5 ]
1
Nd 133V :
2| o INID
a 1
34 Z ! Note:
4 3 © " . .. g
[ . g _ 1. This page illustrates the wiring for the OptiMix gas
‘ 5 T E console. Refer to the gas schematic on pages 14, 15 ‘
X Z £ 2 |a £ 2 o & 16 to see what components are used in the Core
g N PE ¢ §%28 P :
5 L EE : zZ:zz CorePlus and VWI consoles.
l_‘ N2 MD/ r KXK g D\X/&/\ 712
L2 e € 1 123 45 123 45
L (N L

SHEET
HFENABLE |  10.c
CANTOTCC (CORE, COREPLUS, Wi | SHEET @

CAN TO MIXING ASSEMBLY PCB 3 (OPTIMIX)

WR RTN
ICANGND

p .

o Slcand

] SICANL
SHIELD

CAN FROM POWER SUPPLY CAN FROM TCC

SHEET
3-D2
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Diagramas de fiagao

Console de conexio de gas 2 (folha 10 de 23)

LEAD SET TO
TORCH CONNECT

24V POWER SUPPLY ‘

] i
§ CATHODE 1
TI I BLOCK
229838 ] FROM POWER SUPPLY START CIRCUIT
120VAC ) tepecce=-
Ly 2808882
;';l p)
951 R VR ISR E
1
E 2 |
= 3 [
o g % Z|E J4TO TORCH LEAD |
Z & g Z [IES
z :/ I
B
ST |
c = : |
ToC) . | COIL SECONDARY IN !
EMI ., leO(.llASSlb 37 - ]
FILTER ° . r7 !
:7439? s=sa33 =T COOLANT
PCB3 SG HOSES ~ —————}
H st FROM
H CATHODE
' JI0 HV1 BLOCK
| g  COILPRIMARY2
' €3 4
: = sG2
) = c4 - o
> ! H 10079807
=
= i
E 12l ' SG3 ]
[ |
"e‘““‘ it COIL PRIMARY 1 |
COIL NOZZLE ]
SECONDARY OUT ~ CONNECTION |
H |
] = |
A 120VAC ]
3| < ul —‘ 3
S RED . 15V 0 ol HFHV o Lemmix 3
HF ENABLE » BLK 5 HF ENABLE i i S IGNITION RED L)) ¥
K o) <4 IJ
SHEET RED
n8 s 120VAC 7
141563 ot
! S| RED
! PCB 2
! S
] 4MNV—K’7 mTeocccocnsensasooe
FC2 =1
! b1 PS1 ]
HF ENABLE
229640 :
120VAC :
20VAC RED PS1 24V
] SHEET PS1 24V
§o2voe| Sol —
[} WHT :
H PSI GND
! B——ps1 GND
]

RED/BLK
RED/BLK

120VAC FROM POWER SUPPLY

SHEET .
120VAC TO TCC
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Diagramas de fiagao

Console de conexdo da tocha (folha 11 de 22)

P9 P13 P14 P10 P3

Ll oL L)L

" 3 Ll T 112 T 13 T 14 T 6 A
e el e ™ s
Y (A L 0 2 2 2 A 22 A LI 2 A 4 A A A A . ;
: e N N
i |
> oo > am > ox > o2 > og
N <3 A <3 = 3 = < = < A 111
TORCH VALVE ! r24v & % 2 IS %; IS 3; &l % a IS % A +FP24V N z =
2 V1 5 03 = 29 R~ [ [ V4 - B
K |3| — < < =g ) e ! v Eg
| Z & Ze Z e Z & Za V4 > 295 |
< v2 S o= g= o= 5
b - @ @ @ @ @ 2o OHMIC CONTACT :
141368 °
K7 e4—] +FP24V >
Ld— rvs vs Lo Vs PCB 2
J1.10 110,
D46 +3.3V
gg \Rlllﬁl{fi D48 Bl TORCH 14 J1.14 . %
D49 HV RELAY +FP24V > < 2
SHEET LN 4 +24V giz S?MICCONTACT D51 V6 CONNECT \Q E- : z E E E
5 24VDC < |2 @E DIS V3 D57 B2 CONTROL H 3z Z g ,
EEs D23 USBFLAG Ds8 v7 ! &
Ky &L pwrenp Dot 422X D63 B3 141334 bis a1 1 H
JL19 119 D25 422RX D64 V8 TFP24V e[ - IL '
D34 CANRA D69 Vo PCB 1 v TAS =" sz UJ4
D35 CANTA D70 V1 2

D88 ACTIVITY

o ot _| L
| HVRELAY

+FP24V |

22
D41 V5 D75 V10 120 1120
USB Micro-AB Da3 +5v B;g x?z +FP24V (1
e D44 +24V V8
= D45 A33 D87 STATUS A a--

g V9
g SHIELD
S 4 23 5123
> I > >
T X £ = <3 <3 +FP24V > (1
& 25 g g3 vio—— bl o —— V10
T zX 2 [ = =
+ TO & Z A + > > > . — o o 1 RED/BLK
c =1 = c
@ Lr ﬁ
o %I._] a 5 @ S 5 ' X ) ‘ RED
gl ZZ|Z = - = = a 4 1 3
2 359 ¢ 1§ ¥ | 8| & ~
4 al uJ] & > > 1
= v R R2ED A 17 } Vs TN Neloza [z i) 26.1(126.2] T E T
1234567 T 23 45 1 2 H 12 ‘BI ‘E““Bl‘ PS1
Y YYY (Y Ynas Y Y - 229640
RED
PSI 24V
ZWDC‘ S5 BB PS1 24V PSIL RED/BLK
[ WHT PSI GND PSIN RED -@ 120vAC L
]
[}
. [ SHEET H
120VAC
@ TORCH VALVE [}
e cccccccceccea==
SHEET
SHIELD
s> o> 24V POWER SUPPLY
a
% 2
£
B 5
-—— ————— ———————————— ———— - - -———— - - ————— o —————— e ————
[l 23 4 5J '1 23 Al
CAN FROM TCC LEAD SET FROM [ [
GAS CONNECT CONSOLE |
TORCH AND LEAD ASSEMBLY
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Diagramas de fiagao

Sistema de liquido refrigerante (folha 12 de 23)

sEEEETT

GAS CONNECT
CONSOLE

TORCH CONNECT
CONSOLE

THERMISTOR
HEAT EXCHANGER
/| CcHECKVALVE
—
|
FLOW SENSOR :
FINE FILTER H
[}
RESERVOIR i
|
LEVEL SENSOR
N
RELIEF VALVE
H COOLANT RETURN
' TO COOLER
i RED
COOLANT SUPPLY
Y TO GAS CONSOLE
_/ | GREEN
PUMP
COARSE FILTER COLD PLATE2 COLD PLATE 1

|
=

SHUT OFF VALVE

$<>O

TORCH
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Diagramas de fiagao

Sistema de gas 1 Core (folha 13 de 23)
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Sistema de gas 2 CorePlus (folha 14 de 23)
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Diagramas de fiagao

Sistema de gas 3 (folha 15 de 23)
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Diagramas de fiacao

ix (folha 16 de 23)

Sistema de gas 4 Opti
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Interface multiponto EtherCAT (multissistema) (Folha 17 de 23)

Diagramas de fiagao

EtherCAT Multi-System Interface
Unit 1 Unit 2 Unit 3 Unit 4
Power Supply Power Supply Power Supply Power Supply
141545 141545 141545 141545
CONTROL BOARD CONTROL BOARD CONTROL BOARD CONTROL BOARD
S1 S2 S1 S2 S1 S2 S1 S2
ON ON ON ON ON ON ON ON
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Serial Terminator Serial ID Serial Terminator Serial ID Serial Terminator Serial ID Serial Terminator Serial ID
Dipswitch Dipswitch Dipswitch Dipswitch Dipswitch Dipswitch Dipswitch Dipswitch
1 J50 ! I 1J50 ! | J51 | 1 J50 ! 1 J51 ! 1 J50 ! | J51 !
[N ] [out | [N [ouT] [N [ out] [N ] [ out]
EtherCAT Cable EtherCAT Cable EtherCAT Cable
EtherCAT Cable
H DIP SWITCH SETTING EXAMPLE:
‘.;3 ON
Notes: Edge Connect H H H H
1) Serial Terminators (S1) and Serial IDs (S2) are not used for EtherCAT and/or 1 2 3 4
connections to Edge Conect installations.
2) Serial Terminators (S1) and Serial IDs (S2) are not used for EtherCAT EtherCAT-enabled
connections to EtherCAT-enabled CNC and/or THC installations. CNC/THC Switch 3 is in the ON position
Switches 1, 2, 4 are in the OFF position
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Diagramas de fiagao

Interface serial RS-422 e discreta multiponto (multi-sistema) (Folha 18 de 23)

p

Serial RS-422 and Discrete Multi-System Interface
Unit 1 Unit 2 Unit 3 Unit 4
Power Supply Power Supply Power Supply Power Supply

141545 141545 141545 141545

CONTROL BOARD CONTROL BOARD CONTROL BOARD CONTROL BOARD

$1 S2 $1 S2 $1 S2 $1 §2

ON ON ON ON ON ON ON ON
1. 2 3 4 1.2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1. 2 3 4 1.2 3 4 1. 2 3 4 1 2 3 4
Serial Terminator Serial ID Serial Terminator Serial ID Serial Terminator Serial ID Serial Terminator Serial ID
Dipswitch Dipswitch Dipswitch Dipswitch Dipswitch Dipswitch Dipswitch Dipswitch
[[J14 ] [0 ] [J12 ] [013 ] [[J14 ] [0 ] [J12 ] [o13 ] [[J14 ] [0 ] [J12 ] [013 ] [[J14 ] [0 ] [J12 ] [o13 ]
RS-422 Cable /(—\\ /(—\\ RS-422 Cable /(—\\ f(—\\ RS-422 Cable /(—\\ f(—\\
RS-422 Cable /( -\\ /{ —w\ RS-422 Cable
—E
%
H Notes: £ DIP SWITCH SETTING EXAMPLE:
1) For single system installations set Serial Terminators (S1) as shown in Unit 4, and 2 o
Serial IDs (S2) as shown in Unit 1. 2 3 ON
2) On multi-system installations refer to illustration. Dipswitch S1 position 1 and position S §
2 are OFF in all systems except for the very last system where they are set to ON. 2 4
Termination resistor (120-ohm) or termination jumpers must be installed/set at the CNC RS-422 CNC
for each of the RS-422 RX signal pairs. Interface
3) If a Hypertherm Controller is being used, and there are intermittent communication (Customer Supplied) 1.2 3 4
failures (PS Link Failure), try reversing dipswitch S1 position 1 and position 2 on the RX x
control board, and the termination jumper (J6 or J8) on the serial isolation board in the Termination Termination Switch 3 is in the ON position
controller. Only remove the termination jumper on the serial isolation board that is Switches 1, 2, 4 are in the OFF position
connected to the XPR power supply. 120 120
‘ 1 10087604 Sheet: 18 of 23
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Interface multiponto discreta (multissistema) (Folha 19 de 23)

Diagramas de fiagao

Discrete Multi-System Interface

Unit 1 Unit 2 Unit 3 Unit 4
Power Supply Power Supply Power Supply Power Supply
141545 141545 141545 141545
CONTROL BOARD CONTROL BOARD CONTROL BOARD CONTROL BOARD
$1 S2 S1 S2 S1 S2 S1 S2
ON ON ON ON ON ON ON ON
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Serial Terminator Serial ID Serial Terminator Serial ID Serial Terminator Serial ID Serial Terminator Serial ID
Dipswitch Dipswitch Dipswitch Dipswitch Dipswitch Dipswitch Dipswitch Dipswitch
[J14 ] [o9] [J14 ] [[a19 ] [[J1a ] [[J19 ] [[914 ] [[g19 ]
£ £ £ 2
§ g Discrete CNC Interface Wiring g Discrete CNC Interface Wiring §
£
M g DIP SWITCH SETTING EXAMPLE:
g ON
Notes: H H H H
1) Serial Terminators (S1) and Serial IDs (S2) are not used for discrete-only CNC Intce]jfgce 1.2 3 4
connections. ) . . (Customer Supplied)
2) The CNC must provide separate I/O's for each XPR machine. Sole exceptions o »
are PLASMA START+/- AND HOLD+/-; these may be wired in parallel from one Switch 3 is in the ON position
set of CNC ouputs to all XPR machines. Switches 1, 2, 4 are in the OFF position
10087604 Sheet: 19 of 23
XPR300® 809487 539

Manual de instrugbes



Diagramas de fiagao

Conexido EtherCAT para EDGE Connect (folha 20 de 23)

EtherCAT Connection to Edge Connect

==/
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EtherCAT Cable EtherCAT Cable

EtherCAT Cable Notes:

1) Hypertherm EDGE Connect CNC examples shown with EtherCAT drives.
Please see CNC documentation for installation and connection details.

2) Torch Height Controller not shown. Please see THC documentation for voltage
divider installation and connection details.
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Conexoes de CNC seriais RS-422 e discreto (folha 21 de 23)

Diagramas de fiagao

Discrete CNC 1/0 and RS-422 Serial Connections
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H RS-422 Cable

%E Discrete CNC I/O Cable

U
0
(il
10

Notes:

1) Please see CNC documentation for installation and connection details.
2) Torch Height Controller not shown. Please see THC documentation for
voltage divider installation and connection details.
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Diagramas de fiagao

Conexoes de CNC do discreto (folha 23 de 22)

Discrete CNC I/O Connections

Discrete CNC 1/0 Cable 2
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il e

Discrete CNC 1/O Cable

Notes:

| :

0000RERARRReTOnnnnmn
%BHEDﬂgﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬁm

LA g ooy

1) Please see CNC documentation for installation and connection details. H
2) Torch Height Controller not shown. Please see THC documentation for
voltage divider installation and connection details.
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Diagrama em blocos do subsistema sem fio (folha 23 de 23)

Diagramas de fiagao

WiF1 Subsystem Block Diagram

Lantronix
Corporation

Power Supply

WiFi Module

Control Board
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