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A Hypertherm Associates Brand

Tabelas de compensacao de corte chanfrado
de tecnologia True Bevel™ — XPR™

Relatério técnico

Introducéo

Ja por muitos anos tem se usado sistemas a plasma para
realizar cortes chanfrados em mesas de corte
especialmente projetadas (com cabegas de chanfro) no
setor de corte de metais. Muitas pegas que séo cortadas
em mesas de corte a plasma séo finalmente chanfradas
em operacgdes secundarias subsequentes, frequentemente
para preparagao de solda. Por usar um cabecote
chanfrado, vocé pode eliminar operagdes secundarias

e aumentar a produtividade.

No entanto, um grande obstaculo a realizagado deste ganho
€ que o arco plasma altera seu comportamento fisico
guando vocé inclina a tocha. Pegas cortadas que cumprem
o tamanho e angulos de chanfro exigem ajustes de
compensac¢do ao angulo e kerf. O processo de determinar
estes valores de compensagio consome muito tempo

e uma grande quantidade de material, além de ser muito
iterativo. Muitos operadores descobriram que esse
processo € um impedimento significativo a manutengéo

da produtividade em suas mesas de corte chanfrado.
Alguns chegaram a desistir, deixando ociosos seus caros
equipamentos de chanfradura automatizada.

vSureCut:

Com a tecnologia True Bevel™, a Hypertherm oferece as

tabelas de corte de compensagéo de chanfro, ou tabelas
de parametro do processo. Essas tabelas fornecem valores
de compensagao que produzem uma primeira tentativa
melhor e que exigirdo apenas pequenos ajustes. Vocé
pode usar as tabelas de parametro de processo da
Tecnologia True Bevel para para cabegotes chanfrados

do tipo AC (inclinar-girar) e com cabecotes chanfrados do
tipo ABXYZ (inclinar-inclinar com compensacéao XYZ), que
produzem um ponto de pivo virtual.

Nota: Este relatério técnico pressupoe que vocé validou o movimento

e mecanica da cabeca de chanfro (e as equagGes de transformagzo
associadas) antes de tentar usar as tabelas de compensaco. Os materiais
usados para o desenvolvimento deste relatério técnico foram baseados no
sistema imperial (polegadas). As conversdes métricas sao fornecidas para
referéncia.
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Requisitos minimos para as tahelas de pardmetro de processo da tecnologia True Bevel

Os seguintes requisitos devem ser atendidos para usar as
tabelas de parametro de processo da tecnologia True
Bevel fornecidas pela Hypertherm:

Todos os usuarios:

Sistema a plasma XPR

Mesas de corte controladas numericamente por
computador com uma cabega de chanfro do tipo AC
(inclinar-girar) ou uma cabega de chanfro do tipo
ABXYZ (inclinar-inclinar com um ponto de pivé de
chanfro virtual via de compensagio XYZ) com as
equagdes de transformagéo validadas associadas

Microsofte Excele 2010 ou posterior

Sistema operacional Microsoft Windows7e ou posterior

Definicao de tipos de corte chanfrado

Requisitos adicionais apenas para usuarios da XPR:

= Todos os requisitos previamente listados que se aplicam
a todos os usuarios, adicionando:

—Controles numéricos computadorizados (CNC)

—Software de Fabricagdo Assistida por Computador
(CAM) para ajudar a ler resultados das tabelas de
parametro de processo da tecnologia True Bevel e
codigo de programa de peca.

Requisitos adicionais apenas para usuarios da
tecnologia Hypertherm SureCut™:;

= Todos os requisitos previamente listados que se aplicam
a todos os usuarios, adicionando:

—EDGEe® Connect com Phoenixe 10 ou posterior
—ProNeste 2019 v13.04 ou posterior

Ha cinco tipos de corte chanfrado nas tabelas de
parametro de processo da tecnologia True Bevel da
Hypertherm: Cortes em V, cortes em A, cortes
superiores em Y, cortes em X e cortes em K. Os cortes
em | (ou cortes retos) também s&o mostrados, para
referéncia. Os cortes em V e A séo cortes chanfrados
de passagem unica. Os cortes superiores em Y e cortes
em X exigem duas passagens. Os cortes em K exigem
trés passagens.

Nota: A sequéncia dos cortes multipassagem influencia os resultados. As
tabelas de pardmetro de processo da tecnologia True Bevel da Hypertherm
fornecem valores com base no corte de baixo para cima.

Figura 1 — Chanfro do corte em V

=

Corte em V (passagem unica):

= Corte de chanfradura “positiva” convencional

= Quando duas extremidades de corte em V séo alinhadas para a soldagem, elas
formam um “V"

Figura 2 — Chanfro do corte em A

Sorte em A (passagem unica):
= Corte de chanfradura “negativa” convencional
= Quando duas extremidades de corte em A sao alinhadas para a soldagem, elas

formam um “A”
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Figura 3 — Chanfro superior em Y

Corte superior em Y (multipassagem):

= Corte “reto” convencional na parte inferior do corte
= Corte de chanfradura “positiva” convencional na area superior da pega

= Quando duas extremidades de corte superior em Y sdo alinhadas para a
soldagem, elas formam um “Y"

Figura 4 — Chanfro em X

Corte em X (multipassagem):

= Corte de chanfradura “negativa” convencional na area inferior da pega
= Corte de chanfradura “positiva” convencional na area superior da peca

= Quando duas bordas de corte em X ficam alinhadas para soldagem, elas
formam um “X”

Figura 5 — Chanfro em K

Corte em K (multipassagem):

= Corte de chanfradura “negativa” convencional na area inferior da peca
= Corte “reto” convencional na parte intermediaria do corte

= Corte de chanfradura “positiva” convencional na area superior da pega

Figura 6 — Corte em | (corte reto)
Corte em | (passagem unica):
= Corte “reto” convencional

= Quando duas extremidades de corte em | sdo alinhadas para a soldagem, elas
formam um “I"”
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Diferencas entre tipos de corte chanfrado a plasma

A fisica envolvida com o corte chanfrado a plasma pode ter resultados
diferentes em comparagdo com o corte em |, incluindo variagdes de corte
especificas conforme esteja formando um corte chanfrado em V, A, Y, X ou K.
Essas diferencas se devem a alteragdes no ponto de ligagéo do arco, altura de
corte efetiva aumentada, caminho do fluxo do metal fundido (para cortes
chanfrados multipassagem) e o efeito da gravidade no fluxo de metal fundido.

Corte chanfradoem Ve A

Ha algumas diferengas no corte a plasma entre cortes em V e cortes em A:

Cortes em V:

= Aparéncia lisa da extremidade do corte parecida com um
corte em | (Figura 7)

= Extremidade inferior afiada (angulo agudo)
= Peca solta que esta presa sob o esqueleto

= Tamanho maior (area inferior) da pega que varia segundo
a espessura do material e variagado do angulo, porque a
tocha esta seguindo um caminho na area superior da
peca de trabalho

Cortes em A:

= Aparéncia de extremidade de corte mais aspera (Figura 7)

= Extremidade superior arredondada (angulo agudo)
devido aos gases de alta temperatura langados
diretamente sobre a extremidade

= Peca solta que repousa na parte superior do esqueleto

= Tamanho menor (area inferior) que varia segundo a
espessura do material e variagio do angulo, porque a tocha
esta seguindo um caminho na area superior da pega de
trabalho

= Tamanho maior que ¢ ligeiramente menor do que o corte
em V devido ao arredondamento da extremidade
(Figura 8)

= Possivel incapacidade para alcangar 45° no caso de
materiais mais finos

—Os valores de compensacéo chegam a +9,9° (o que
significa um possivel angulo de 54,9°), o que pode exigir
que a tocha seja inclinada além dos limites fisicos de
muitos cabecotes chanfrados

—A tocha ¢ projetada para chegar a aproximadamente
52° sem influenciar a folga ou a altura efetiva do corte
(ou ambos)

Gorte chanfrado superior em Y

Além do angulo de chanfro e tamanho geral da peca de
chanfro que esta sendo cortada, os cortes chanfrados
superiores em Y tém uma parte da base reta (ou parte de
corte em ) que define a geometria desejada. A dimenséo
da base é um parametro que os cortes em V e os cortes
em A néao tém (Figura 9).

Nota: A sequéncia dos cortes multipassagem influencia os resultados. As
tabelas de pardmetro de processo da tecnologia True Bevel da Hypertherm
fornecem valores com hase no corte de baixo para cima. Para um corte
superior em Y, a base é cortada primeiro, seguida pelo corte em V.

Figura 7 — Comparagéo entre Corte em V e Corte em A

Extremidade superi
arredondada WJ\.

Figura 8 — Redugao do tamanho da pega de corte em A devido
ao arredondamento do canto superior

Figura 9 — Dimenséao da base do corte superior em Y

Dimensao da ba:
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Corte chanfrado em X

Cortes em X sao definidos pelo &ngulo superior, pelo
angulo inferior e pelo local de intersegéo dos dois. As
tabelas de parametro True Bevel da Hypertherm tém
parametros para cortes em X simétricos, nos quais o
angulo superior € o mesmo que o angulo inferior, e a
intersecéo fica no meio da espessura (Figura 10)

Nota: A sequéncia dos cortes multipassagem influencia os resultados. As

tabelas de pardmetro de processo da tecnologia True Bevel da Hypertherm
fornecem valores com base no corte de baixo para cima. Para um corte em X,

primeiro & feito um corte em A, depois um corte em V.

Corte chanfrado em K

Cortes em K sao definidos pelo angulo superior, pelo

angulo inferior e pelo tamanho e altura da base. As tabelas
de parametros True Bevel da Hypertherm tém parametros
para cortes em K simétricos, nos quais o angulo superior
€ o mesmo que o angulo inferior, e a base fica no meio da

espessura. (Figura 11)

Nota: A sequéncia dos cortes multipassagem influencia os resultados. As

tabelas de pardmetro de processo da tecnologia True Bevel da Hypertherm
fornecem valores com base no corte de baixo para cima. Para um corte em
K, primeiro é feito um corte em A, depois a base € cortada e, depois, € feito
um corte em V.

Figura 10 — Dimensoes e angulos
para X

Angulo superior

Angulo inferior

Altura do ponto-X
(Parametro do ProNest: altura da base)

Figura 11 — Dimenséo da base K altura da base, e angulos

_--‘--‘--\"‘--_

Dimenséo da base Angulo superior

Angulo inferior
Altura da base
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Gobertura da espessura

As tabelas de parametro de processo da tecnologia True variedade de processos de chanfro (80 A a 460 A para aco-
Bevel da Hypertherm contém valores para espessuras de carbono). As combinagdes de espessura/processo exibidas
aco-carbono que variam de 6 mm (0,25 pol) a 50 mm (2 na Tabela 1 e Tabela 2 foram escolhidas com base na

pol) para cortes em V, cortes em A e cortes superiores em capacidade do processo para suportar o corte chanfrado

Y. Essa faixa de espessura é coberta por toda a até 50° para corte em V e corte superior em Y.

Tabela 1 — Cobertura da espessura para cortes em V, cortes em A e cortes superiores em Y — sistema imperial (polegadas)

6 8 10 12 15 19 20 22 25 32 38 15 50

80A

130A

170 A

300 A

460 A
As tabelas de parametro de processo da tecnologia True (170 A a 300 A para ago-carbono). As combinacdes de
Bevel da Hypertherm contém valores para espessuras de espessura/processo exibidas na Tabela 3 e Tabela 4
aco-carbono que variam de 12 mm (0,5 pol) a 38 mm (1,5 foram escolhidas com base na capacidade do processo
pol) para cortes em X. Essa faixa de espessura é coberta por para suportar o corte chanfrado até 45° para corte em X.

toda a variedade de processos de chanfro

Tabela 3 — Cobertura da espessura para cortes em X — sistema imperial (polegadas)

0,500 0,625 0,750 0,875
v’

1,000 1,250 1,500

v v

170 A v

300 A

Tabela 4 — Cobertura da espessura para cortes em X — sistema métrico (mm)

170A

300A
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As tabelas de parametro de processo da tecnologia True
Bevel da Hypertherm contém valores para espessuras de
ago-carbono que variam de 15 mm (0,625 pol) a 38 mm
(1,5 pol) para cortes em K. Essa faixa de espessura é
coberta por toda a variedade de processos de chanfro

(170 A a 300 A para ago-carbono). As combinacdes de
espessura/processo exibidas na Tabela 5 e Tabela 6 foram
escolhidas com base na capacidade do processo para
suportar o corte chanfrado até 45° para corte em K.

Tabela 5 — Cobertura da espessura para cortes em K — sistema imperial (polegadas)

0,625 0,750

0,875 1,000 1,250 1,500

v

170A v

300A

Tabela 6 — Cobertura da espessura para cortes em K — sistema métrico (mm)

v

170 A

300A
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Angulo de chanfro e cobertura de densidade de hase

As tabelas de parametro de processo da tecnologia True
Bevel da Hypertherm contém valores para angulos e
dimensbes de base diferentes com base no tipo de corte
chanfrado.

As Tabelas 7 — 10 exibem as combinagdes testadas em
laboratorio de angulos e bases.

Os parametros de chanfro para os cortes em V, cortes em
A e cortes superiores em Y sdo dindmicos. Com
parametros dindmicos, vocé pode adicionar outros angulos
e dimensoes de base dentro das faixas especificadas nas
tabelas de parametro de processo da tecnologia True
Bevel para obter mais flexibilidade. As tabelas oferecem
valores de saida recém-calculados para a compensagao
de angulo, kerf, altura do corte, velocidade de corte e
tenséo do arco.

Tabela 7 — Cobertura de angulo de corte em V e de corte em A

Os parametros de chanfro para os cortes em X e cortes em
K séo dinamicos. Com parametros estaticos, os parametros
sao testados apenas para aquele angulo ou base
especifica. Vocé pode adicionar outros angulos ou bases,
mas eles podem ser imprecisos. A Hypertherm recomenda
que vocé facga seus proprios testes.

A convencéo de sinais de angulo se baseia em se o angulo
superior {corte em V) ¢ considerado positivo ou negativo
segundo a cabega de chanfro. Vocé pode definir
automaticamente o sinal de angulo dentro da tabela de
parametro de processo da tecnologia True Bevel
selecionando a orientagédo adequada do angulo superior
(positivo ou negativo) para sua cabeca de chanfro dentro
da tabela (Figura 25). Os sinais corretos sdo entao
aplicados a todos os angulos.

Angulo de corte -50° -45° -40° -37,5° -35° -30° -21.5° -25° -22.5° -20° -17,5° -15°
em V*
Angulo de corte 45° 40° 315° 35° 30° 215° 25° 25° 20° 17,5° 15°
em A*
* Sinais de angulo baseados na inclinagdo negativa da cabega.
Tabela 8 — Angulo de corte superior em Y e cobertura de base
Angulo* -50° -45° -37,5° -30° -27,5° -22,5°
Dimensio da base | 20% | 35% | 50% | 20% | 35% | 50% | 20% | 35% | 50% | 20% | 35% | 50% | 20% | 35% | 50% | 20% | 35% | 50%
* Sinais de angulo baseados na inclinagéo negativa da cabega.
Tabela 9 — Cobertura de angulo de corte em X
Angulo de passagem superior* 45° -40° -315° -35° -30°
Angulo de passagem inferior* 45° 40° 315° 35° 30°
* Sinais de angulo baseados na inclinacio negativa da cabega.
Tabela 10 — Angulo de corte em K e cobertura de base
Angulo de passagem superior* 45° -315° -30°
Angulo de passagem inferior* 45° 315° 30°
Dimensio da base 10% 20% 35% 10% 20% 35% 10% 20% 35%

* Sinais de angulo baseados na inclinagéo negativa da cabega.
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Geometria e nomenclatura da cabeca de chanfro

Os seguintes parametros afetam os valores das tabelas de
parametro de processo da tecnologia True Bevel:

Folga
Ponto de pivd do chanfro

Comprimento do pivd da tocha (TPL)

Folga

Folga é a distancia minima desejada entre a tocha e a
area superior da pega de trabalho. O valor padrao
recomendado das tabelas de parametro de processo
da tecnologia True Bevel para a folga é de 2,5 mm
(0,100 pol), com uma faixa recomendada de 2 mm a
4 mm (0,080 pol a 0,160 pol).

Folgas mais altas reduzem a probabilidade de colisdo de
tochas, mas também resultam em alturas de corte eficazes
mais altas (o que pode produzir uma qualidade de
extremidade mais baixa e exigir maiores compensagdes de
angulo) e voltagens de corte mais altas (0 que pode afetar
o ciclo de trabalho da fonte de alimentagéo). A Hypertherm
recomenda que vocé primeiro corte com os ajustes de
folga de tocha padréo e ajuste apenas se necessario. O
As tabelas de parametro de processo da tecnologia True
Bevel permitem alterar individualmente as folgas de tocha
com base na corrente.

Outros parametros importantes incluem:
= Alteracgéo do processo

= Compensagao do processo

= Comprimento do pivé do chanfro — aplicavel apenas as
cabegas de chanfro do tipo ABCXY

= Angulo maximo de inclinagao

Figura 12 — Defini¢éo da folga
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Ponto de pivd do chanfro e comprimento do pivd da tocha (TPL)

O ponto de piv6 de chanfro é o ponto no espago Figura 13 — Exemplo do ponto de pivd do chanfro na ponta
tridimensional em volta do qual a cabecga de chanfro se de um bocal de 170 A
inclina (ponto de rotag&o) e esta geralmente localizado

na ponta da tocha (ou na extremidade do bocal) em

muitas cabegas de chanfro.

O comprimento do pivé da tocha (TPL) é a relacéo da
distancia entre a tocha e o ponto de pivo do chanfro da
cabeca de chanfro.

Ponto de pivd do chanfro

O posicionamento adequado da tocha com relagéo ao
ponto de pivé do chanfro é essencial para obter resultados
aceitaveis com desperdigo minimo de material. A Figura 13
mostra o ponto de pivé do chanfro localizado na ponta de
um bocal de 170 A a O,/Ar, assim como o resultado de
inclinar a tocha 45° em volta do ponto de pivd do chanfro.

10
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Para os fins das tabelas de parametro de processo da Por exemplo, se a tocha estivesse posicionada dentro

tecnologia True Bevel, o comprimento do pivo da tocha da cabega de chanfro de forma que o ponto de pivo do
(TPL) ¢ definido como a distancia do ponto de pivo da chanfro estivesse localizado na ponta do bocal de 170 A
cabeca de chanfro a sede do bico na tocha. Oy/Ar, o TPL seria de 26,97 mm (1,062 pol), como

mostrado na Figura 14. Para obter um método de
determinar o TPL, consulte a segdo Como determinar
o comprimento do pivé da tocha (TPL).

Figura 14 — Exemplo do TPL do ponto de pivd do chanfro na ponta de um bocal de 170 A

1 0TPL nas tabelas de pardmetro de processo da tecnologia True Bevel é medido a partir da sede do hico

2 26,97 mm (1,062 pol)

11
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Alteraco do processo

A alteragao do processo ocorre quando o arco plasma se
desloca pela area superior da pega de trabalho durante a
inclinagdo da tocha. Por exemplo, a Figura 16 mostra uma
alteragéo de processo de 5,11 mm (0,201 pol)

que resulta de um ponto de pivé do chanfro localizado na
ponta do bocal de 170 A Oo/Ar (com um comprimento do

pivé da tocha [TPL] de 26,97 mm [1,062 pol]) e inclinado a

45° a0 mesmo tempo que mantém uma folga de 2,5 mm
(0,100 pol).

A Figura 15 mostra um gréfico ilustrando como os valores
de alteragéo de processo para o TPL de 1,062 polegada
aumentam com a inclinagédo da tocha.

Existe uma localizagéo ideal para a tocha em relagao ao
ponto de pivo da cabega de chanfro que minimiza a
alteragéo do processo em todos os processos e angulos
de chanfro. Essa localizagao ideal ¢ definida por um TPL
de 33,86 mm (1,333 pol), o que coloca o ponto de pivd
do chanfro 6,88 mm (0,271 pol) além da ponta do bocal
de 170 A Oo/Ar.

Por exemplo, a Figura 15 mostra a alteragdo do processo
para a ponta do bocal de 170 A O,/Ar (TPL de 26,97 mm
[1,062 pol]) e para o TPL ideal de 33,86 mm (1,333 pol).

A Figura 17 mostra uma alteragéo de processo de 0,23 mm
(0,009 pol) que resulta de um TPL ideal de 33,86 mm
(1,338 pol).

Figura 15 — Alteracéo de processo versus angulo de chanfro — TPL ideal de 33,86 mm (1,333 pol)

Alteragdo do processo versus angulo de chanfro
Com base no comprimento do pivd da tocha (TPL)
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Figura 16 — Efeito do TPL na alteragéo do processo quando o TPL= 26,97 mm (1,062 pol)

>l @

1 Folga minima de 2,54 mm (0,1 pol)
2 Alteragdo do processo de 5,11 mm (0,201 pol)

Figura 17 — Efeito do TPL na alteragéo do processo quando o TPL é igual a 33,86 mm (1,333 pol)

1 Folga minima de 2,54 mm (0,1 pol)

2 Alteragéo do processo de 0,23 mm (0,009 pol)
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Gompensacdo do processo

Compensacgéo do processo € o ajuste feito no percurso

da tocha para compensar a alteragdo do processo. Vocé
podera aplicar esse ajuste ao caminho natural da ferramenta
adicionando o valor de compensagao do processo no seu
software CAM ou pode adicionar a compensacgéao do
processo (multiplicada por dois) ao valor de kerf. O
software ProNest da Hypertherm aplica os valores de
compensagao do processo ao caminho natural da
ferramenta automaticamente.

Nota: Adicionar o dobro do valor de compensacao do processo ao valor de kerf nao funcionara para
muitos CNCs porque podera resultar em valores negativos de kerf e podem n&o ser compativeis.

Gomprimento do piv do chanfro

Para os fins das tabelas de parametro de processo da Figura 18 — Comprimento do pivé do chanfro para um cabeca de
Tecnologia True Bevel, 0 comprimento do pivé do chanfro chanfro ABXYZ
¢é definido como a distancia da ponta de um bocal de

tocha de 170 A O./Ar carregada ao ponto de rotagéo

mecanica para uma cabega de chanfro do tipo ABXYZ.

(Este tipo de cabega de chanfro usa os eixos X, Y e Z para

criar um ponto de pivo do chanfro virtual).

Se vocé usar este tipo de cabega com um

EDGE Connect CNC da Hypertherm, podera usar o
campo Comprimento do pivé do chanfro do CNC. O valor Comprimento do pivp
que vocé inserir nesse campo deve ser a distancia da do chanfro
ponta do bocal de 170 A O./Ar ao ponto de rotagéo

mecanica da cabeca de chanfro (Figura 18). O valor do —
comprimento do pivd do chanfro j4 esta disponivel em

algumas configuragdes com o EDGE Connect CNC.

Gaso especial de ABXYZ: adicionar altura de corte ao comprimento do pivd
Figura 19 — O ponto de pivo do chanfro virtual moveu-se

o chaniro para a area superior da pega de trabalho ao se adicionar
Para cabecas de chanfro do tipo ABXYZ, é possivel altura de corte ao comprimento do pivé do chanfro
manter o ponto de pivd do chanfro virtual de forma que
esteja sempre localizado na area superior da peca de
trabalho. Isso ¢ feito utilizando a altura de corte que é
passada para o CNC através do cédigo do programa de
pecas e adicionando essa altura de corte ao comprimento
do piv6 do chanfro armazenado no CNC.

Se o comprimento do pivd do chanfro padrio for a ponta
do bocal dos consumiveis de 170 A Oo/Ar carregados,
adicionar a altura de corte transfere o comprimento do pivd
do chanfro virtual da ponta do bocal para a area superior
da peca de trabalho (Figura 19). Isso elimina a
necessidade de compensacédo e também maximiza a
utilizagao da pega de trabalho porque nao ha alteragao do Ponto de pivd do chanfro
arco ao longo da area superior da pega de trabalho a
medida que a tocha se inclina (Figura 20 e Figura 21).

Altura de corte
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Figura 20 - Eliminagéo da alteragéo do processo adicionando altura de corte ao comprimento do pivé do chanfro

1 Folga minima de 2,54 mm (0,1 pol)
2 Alteragéo do processo 0 (zero)

3 Altura de corte

Figura 21 — Alteracdo do processo versus angulo de chanfro — adicionar altura de corte ao comprimento do pivd do chanfro
para uma cabeca ABXYZ

Alteragao do processo versus dngulo de chanfro
Com base no comprimento do pivd da tocha (TPL)

TPL de 1,062

s TPL de 1,333

s Adicionar altura de corte ao

comprimento do piv do
chanfro

10 20 30 40 50 60
Angulo de chanfro (graus)
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Como o valor padrao do comprimento do pivé do chanfro do cdédigo de programa de pega com um comando G93

baseia-se no comprimento do consumivel de chanfro de (Corregao de consumivel de chanfro) no comeco do

170 A Oy/Ar, ao usar outros processos (por exemplo, 80 programa. Por exemplo, para 80 A O./Ar, use o comando

A) o valor do comprimento do pivd do chanfro no CNC G93 X0.058.

precisa ser ajustado para compensar os diferentes

comprimentos. A Tabela 11 contém as diferencas de comprimento para os
processos de chanfro (um valor positivo significa que os

O EDGE Connect CNC da Hypertherm pode ajustar consumiveis sdo mais compridos).

automaticamente o valor do comprimento do pivd do

chanfro temporariamente adicionando ou subtraindo a Nota: As tabelas de parametro de processo da tecnologia True Bevel para

diferenca de comprimento dos conjuntos de consumiveis. 0s usuarios do ProNest geram automaticamente o comando G93.

O valor dessa diferenca (ou delta) pode ser passado

através

Tabela 11 — Diferencas de comprimento de consumiveis de chanfro relativas ac 170 A Oo/Ar

Processo de chanfro 80 A 0,/Ar 130 A 0 /Ar 170 A O /Ar 300 A 0,/Ar 460 A 0,/Ar
Delta de comprimento de 0,058 0,030 0,000 -0,007 -0,007
consumiveis (polegadas)

Delta de comprimento do 147 0,76 0,00 0,18 0,18

consumivel (mm)

Angulo mdximo de inclinago

Ao inserir o &ngulo maximo de inclinagao desejado na tabela de parametro de
processo da tecnologia True Bevel, é possivel limitar a inclinagdo méaxima de tal
forma que uma inclinagdo comandada ndo exceda as capacidades da cabeca
de chanfro. Isso “prende” os comandos de inclinagao ao valor que vocé
especificou.

Para consumiveis de chanfro, a inclinagdo maxima recomendada é 52,0° com
uma folga de 2,5 mm (0,1 pol). Vocé pode selecionar um angulo de inclinagéo
maxima maior se estiver dentro das capacidades da cabecga de chanfro e se o
valor de folga minimo aumentado também for inserido.

Orientacdo do &ngulo superior

A orientagao do angulo superior se baseia na reagao da cabeca de chanfro
quando comandada para inclinar-se através de um comando de angulo positivo
ou negativo. Por exemplo, se um cabecote chanfrado ¢ comandado a inclinar-
se em um angulo de 45° positivo e o resultado ¢ um corte em V de 45° (ou
corte de chanfro superior), considera-se que o cabegote tem uma orientagéo
de angulo superior positiva. Se o resultado do comando de angulo de 45°
positivo € um corte em A de 45°, considera-se que o cabegote tem uma
orientagéo de angulo superior negativa.
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Gomo instalar os arquivos de parmetro de processo de chanfro

Para implementar as tabelas de parametro de processo da
Tecnologia True Bevel da Hypertherm, vocé instalara uma
das oito planilhas de célculo possiveis do Microsoft Excel,
assim como um arquivo de biblioteca de vinculo dinamico
(DLL) relacionado. A planilha de célculo de parametro de
processo de chanfro que vocé usa é determinada pelo tipo
de sistema de movimento de chanfro que esta usando,
assim como o software CAM e a configuragéo do CNC.

As planilhas de célculo contém dados da tabela de corte
de parametro de processo True Bevel da Hypertherm e
s&o fornecidas para o uso com o software de agrupamento
do ProNest da Hypertherm e/ou sistemas a plasma, sem
custos adicionais para os usuarios. Quatro dos arquivos
de planilhas de célculo estdo formatadas para trabalhar
com o software de agrupamento ProNest, enquanto as
outras quatro incluem apenas as informagbes de
parametro de processo de chanfro necessarias e foram
criadas para usuarios exclusivos da XPR, para serem
usadas com outros pacotes CAM e/ou CNC.

Além disso, este relatério se refere as duas classificacoes
de cabeca de chanfro a seguir como uma forma de indicar
o tipo de cabecga de chanfro que esta sendo usado:

= ABXYZ com adicionar altura de corte ao comprimento do
pivé do chanfro ativado

= Todos os demais

Quatro das planilhas de célculo de parametro de processo
da tecnologia True Bevel foram criadas para ABXYZ com a
classificacéo Adicionar altura de corte ao comprimento do
pivé do chanfro ativado, e quatro foram criadas para a
classificagio Todos os demais.

O arquivo DLL ¢ necessario em todos os casos. Ha dois
arquivos DLL, um para os sistemas operacionais Microsoft
Windows de 32 bits e o outro para 64 bits. Para usar os
dados de parametro de processo da tecnologia True Bevel,
a planilha e o arquivo DLL corretos devem ser instalados no
computador.

A Tabela 12 mostra os oito arquivos de planilhas e os
dois arquivos DLL. Dos dez arquivos listados nesta
tabela, apenas uma planilha de calculo e um DLL séo
necessarios para o uso pleno dos beneficios das tabelas
de parametro de processo da tecnologia True Bevel.

Tabela 12 - Planilha de célculo de parametro de processo da tecnologia True Bevel e arquivos DLL

Cadigo do produto Descrigdo do arguivo

Configuragao do usuario

sistema imperial

080031 Arquivo da planilha de compensagdo de chanfro do ProNest ABXYZ no

Unidades imperiais
ABXYZ com adlicionar altura de corte ao comprimento do pivd do chanfro ativado
Com o ProNest

imperial

080032 Arquivo da planilha de compensagéo de chanfro do ProNest AC no sistema| Unidades imperiais

Todos os demais
com o ProNest

ABXYZ no sistema imperial

080033 Planilha de compensagéo de chanfro do ProNest ABXYZ no sistema Unidades métricas
métrico ABXYZ com adicionar altura de corte ao comprimento do pivé do chanfro ativado
Com o ProNest
080034 Planilha de compensagao de chanfro do ProNest AC no sistema métrico | Unidades métricas
Todos os demais
com o ProNest
080035 Arquivo da planilha de compensacéio de chanfro exclusivo para XPR Unidades imperiais

ABXYZ com adicionar altura de corte ao comprimento do pivd do chanfro ativado
Exclusivo para XPR

ABXYZ no sistema métrico

080036 Arquivo da planilha de compensagao de chanfro exclusivo para XPR AC no | Unidades imperiais
sistema imperial Todos os demais
somente XPR
080037 Arquivo da planilha de compensagéo de chanfro exclusivo para XPR Unidades métricas

ABXYZ com adlicionar altura de corte ao comprimento do pivd do chanfro ativado
Exclusivo para XPR
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Tabela 12 — Planilha de calculo de parametro de processo da tecnologia True Bevel e arquivos DLL (continuago)

Cadigo do produto Descricdo do arguivo

Configuragdo do usuario

080038 Arquivo da planilha de compensacéo de chanfro exclusivo para XPR AC no| Unidades métricas
sistema métrico Todos os demais
somente XPR
081342 Arquivo DLL de parémetros de corte chanfrado para 32 bits Todos os usudrios de versdes de 32 bits do Windows 7 ou posterior
081343 Arquivo DLL de parametros de corte chanfrado para 64 bits Todos os usuarios de versdes de 64 bits do Windows 7 ou posterior

Procedimento de instalagdo

Entre em contato com seu representante da Hypertherm
para obter mais detalhes ou assisténcia com o
procedimento de instalacéo.

Gomo determinar o comprimento do pivd da tocha (TPL)

Nota: Esta seco aborda um procedimento para determinar o TPL; outros
métodos tamhém podem ser usados com sucesso. Este procedimento
pressupoe que a mecanica da cabeca de chanfro foi verificada e que,
quando comandada, a cabeca de chanfro pode obter o ngulo desejado
cOm precisao.

Caso nao conhega o TPL, podera determina-lo se o CNC
puder mostrar os valores de eixo do suporte motorizado
(eixo Z) na tela. Este método usa uma ferramenta projetada
que incorpora uma esfera de precisédo posicionada com
precisdo. A Hypertherm oferece uma ferramenta de
alinhamento da cabega de chanfro (428645) que pode ser
usada para este processo. Esta ferramenta possui um
anteparo que encaixa a sede do eletrodo bico na tocha. A
capa retém a ferramenta. Na outra extremidade da
ferramenta, ha uma esfera de precisao, posicionada a uma
distancia conhecida entre o anteparo da ferramenta e o
centro da esfera. Esta distancia é chamada dimenséo
ToolDistanceToSphereCenter. A dimenséo
ToolDistanceToSphereCenter nominal para a ferramenta
428645 da Hypertherm é 31,92 mm (1,257 pol).

Nota: Pode-se usar uma ferramenta de alinhamento da cabeca de chanfro
similar, desde que conheca as dimensdes da ferramenta (ou seja, a
dimensao ToolDistanceToSphereCenter).
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Para determinar o TPL (quando vocé tiver a dimenséo
ToolDistanceToSphereCenter para a sua ferramenta
de alinhamento da cabecga de chanfro):

Depois que a tocha for instalada na cabega de chanfro,
a ferramenta ¢ instalada na tocha de tal forma que o
anteparo fique acomodado contra a sede do eletrodo
dentro da tocha.

O suporte motorizado é abaixado até que a esfera de
precisdo entre em contato com uma superficie da peca de
trabalho nivelada (ou verificada por calibrador de lamina) na
mesa de corte e o CNC registra o valor Z (Zo-). (Figura 22)

A tocha é levantada e comandada a inclinar-se a um
angulo especifico (por exemplo, 45°).

O suporte motorizado é abaixado outra vez até que a
esfera de preciséo entre em contato aproximadamente
no mesmo local que a superficie da pega de trabalho
nivelada (ou verificada por calibrador de Iamina) e, mais
uma vez, o CNC registra o valor Z (Z,). (Figura 23)

Supondo que a diregdo do eixo Z positiva esta abaixado,
vocé pode usar a seguinte equagéo para determinar o TPL:
( Zo°— Zo )

TPL = | - )+ ToolDistanceToSphereCenter

Se a diregao do eixo Z abaixada for negativa, vocé
precisara trocar os dois termos de Z nesta equacéo
(Za - ZO°)-

Exemplo:

Ao usar a ferramenta 428645 da Hypertherm, vocé grava
o valor Zge como 2,900 polegadas. A tocha ¢ inclinada a
45° e vocé registra o valor Z4s° como 2,875 polegadas. O
TPL que vocé insere nas tabelas de parametro de
processo da tecnologia True Bevel seria, entdo, 1.343
polegadas, como segue:

TPL = (2200- 2,875\ 1757 = 1,343 polegadas

\1—cos 45°)
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Figura 22 — Exemplo do uso de uma ferramenta de alinhamento da cabega de chanfro para determinar Zo°

Tocha a 0°

—|7 Diregéo Z+

v

1 Registre o valor Z do CNC no momento em que a esfera entrar em contato com a pega de trabalho

2 ToolDistanceToSphereCenter

Figura 23 - Exemplo do uso de uma ferramenta de alinhamento da cabeca de chanfro para determinar
o valor Zass

Tocha a 45°

—|— Diregao Z+

v

1 Registre o valor Z do CNC no momento em que a esfera entrar em contato com a peca de trabalho

2 ToolDistanceToSphereCenter
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Gomo usar as tabelas de parmetro de processo da Tecnologia True B

evel

Como explicado na se¢gdo Como instalar os arquivos de pardmetro

de processo de chanfro, este relatério usa as duas seguintes
classificagdes de cabegote chanfrado para indicar o tipo de
cabecote chanfrado que esta sendo usado:

= ABXYZ com adicionar altura de corte ao comprimento do pivd do chanfro ativado

= Todos os demais

Para a classificagao ABXYZ com Adicionar altura de corte ao comprimento do
pivé do chanfro ativado, nenhum valor de compensacao de processo é usado

ao criar o programa de pecga de saida.

Para a classificagéo Todos os demais, os valores de compensagéo do
processo sédo calculados com base no valor de TPL fixo inserido na planilha de

calculo.

Para usar os dados de parametro de processo da tecnologia True Bevel, vocé
deve ter a planilha e o arquivo DLL corretos instalados no computador.

Fita de chanfro da Hypertherm

As planilhas de parametros de processo da Tecnologia True Bevel tém uma fita
de chanfro da Hypertherm. Os recursos a seguir estdo disponiveis na fita.

Figura 24
File Home Insert Page Layout Formulas Data Review View Help Acrobat Hypertherm Bevel £ Tell me what you want to do
@ m & #30amplo1 || #s0amplo1 | £ s0Amp o1 | # 170 Amp [0. \ # MaxTitt [s2 7\
g # 0amplo1 | Feoampfon | F130Amplo1 | #300Amplos || FTAL  [133 |
Recalculate Top Angle Copy Backup Geometry — = —— e ————
Document Orientation Row Document | Definitions
Tools Backup Help Minimum Clearances Max Tilt / TPL

= Recalculate Document (Recalcular documento) —
Forga um recélculo de todos os valores no arquivo da
planilha.

= Top Angle Orientation (Orientacdo do dngulo superior)
— Altera a orientagdo do &ngulo superior de positiva para
negativa ou de negativa para positiva. Consulte o Guia
rapido.

= Copy Row (Copiar linha) — Insere uma copia dos dados
da linha selecionada na linha abaixo da linha selecionada.
A nova linha é destacada em amarelo para indicar que é
uma linha criada pelo usuario.

Guia répido
1 Abra a planilha de calculo de parametro de processo
da Tecnologia True Bevel.

2 Se solicitado pelo Excel, ative as macros, ja que isso
permite que o arquivo da planilha de calculo consulte
o arquivo DLL instalado para quaisquer mudangas
feitas na planilha.

Nota: Se necessario, vocé precisara definir no Excel o local da planilha
como um local confiavel para que as macros sejam executadas sem
erros.
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= Backup Document (Backup de documento) — Cria um
backup do documento no diretdrio ativo com um carimbo
de data/hora.

= Geometry Definitions (Definicdes de geometria) — Abre
uma pagina de ajuda do ProNest sobre as definigdes de
geometria da tocha XPR.

= Minimum Clearances (Folgas minimas) — Define as
folgas minimas para cada corrente. Consulte o Guia rdpido.

= Max Tilt / TPL (Inclinagdo/TPL maximo) — Define o valor
méaximo do angulo de inclinagéo e do comprimento do pivé
da tocha (TPL). Consulte o Guia répido.

3 Escolha a orientagao de angulo superior (positiva ou
negativa) para cada (Figura 25). (Consulte Orientagdo
do dngulo superior) Sera necessario fazer esta selecdo
apenas uma vez.

Figura 25 — Selegéo da orientagéo do angulo superior

®

Top Angle
Orientation

Top Angle

. z Positive
Orientation: R )
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4 Defina as folgas minimas desejadas (Folgas
minimas) para cada processo (Figura 26). A faixa
do valor de folga recomendado ¢ de 2 mm (0,080
pol) a 4 mm (0,160 pol); no entanto, o valor de

— Conduza a calibragao de tensdo do arco adequada
antes de alterar a folga minima se o sistema de corte
ndo usa amostragem de tens&o do arco (ou uma
tecnologia similar). Caso contrario, as colisdes de

tocha podem ser causadas mais por uma tensao do
arco inadequada do que por uma folga inadequada.

folga recomendado e padréo ¢ 2,5 mm
(0,100 pol).

Se houver colisdes de tocha, aumentar o valor minimo de
folga gerara novas alturas de corte e tensdes de arco para
levantar a tocha, afastando-a mais da pecga de trabalho
sem afetar o tamanho da pecga. A Hypertherm recomenda:

5 Defina o valor de comprimento do pivé da tocha (TPL) para
a combinacéo de cabeca de chanfro e tocha (Figura 26).
Isso se aplica apenas a cabecotes chanfrados do tipo AC
que caem na classificagdo Todos os demais.

6 Defina o angulo maximo de inclinacao (Inclinagao
Max.) para a cabega de chanfro (Figura 26). Este é o
angulo maximo que sera programado em um programa
de pegas.

— Altere o valor de folga minimo somente depois de cortar
pecas de amostra

Figura 26 — Como definir a folga minima, TPL (somente tipo AC e Todos os demais) e angulo maximo de inclinacéo

# 30Amp 0.1 # s0Amp 0.1 # s0amp |01 # 170 Amp [0.1 ¥ MaxTilt |52
# 20Amp [0.1 # 60 Amp (0.1 # 130 Amp 0.1 # 300 Amp 0.1 § oL

Minimum Clearances Max Tilt / TPL

Nota: Para materiais finos e angulos grandes, angulos de cabega além de 48° as vezes séo
necessarios para obter o angulo correto na peca. Muitas cabecas, no entanto, ndo podem inclinar mais
do que 45° a 48". Quando o angulo méximo de inclinago limitar o resultado do angulo de inclinacéo, a
linha sera formatada com um fundo vermelho e uma fonte branca na planilha para indicar que o
"Bngulo de saida" foi cortado (Figura 27). Quando os resultados dos dngulos estéo cortados, € possivel
que vocé nao consiga obter o angulo desejado em um corte.

Figura 27 — Angulo maximo de inclinagéo que gera resultado de angulo de inclinagéo cortado

~
Tal Calculated Manual
tatenalll| Thickness Class Be‘;u:'t m :ﬁ;ﬂ Dn::::nn FLeeeZ?'::e Fe::te c:egl:’atteed teedeate | [Bace Kexf Angle Angle Adeusn?:ent e
Angle Ad]ustment Ad]ustment
MS 0.2500  80Amp O2/Air [True Bevel] 0.0 = 0.0 11000 11000 11000  0.075 0.00 0
MS 0.2500  80Amp O2/Air [True Bevel] 0.0 y 0.0 110.00 110.00 110.00 0.075 0.075 0.00 0.00
MS 0.2500  80Amp O2/Air [True Bevel] 0.0 k 0.0 110.00 110.00 110.00 0.075 0.075 0.00 0.00
80Amp O2/Ax rrrue Beva[] | 4s0 a 450 110,00 69.20 69.20 0.075 0.155 0.155 9,89 7.00 52.00
40,0 a2 400 110,00 73,50 73,60 0,075 0196 0,196 2,63 2,63 29,6
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Valores das tabelas de pardmetros de processo da tecnologia True Bevel

Somente para usuérios da XPR, a planilha de calculo de parametro de
processo de chanfro exibe os parametros de processo requeridos para
localizar com sucesso a tocha e produzir o resultado desejado de corte
chanfrado baseado nos dados inseridos pelo usuario. Os parametros
exclusivos para XPR estdo exibidos na Tabela 13.

Nota: Usuarios do ProNest tém detalhes adicionais de processo e lago para definir completamente o processo de corte chanfrado.

Tabela 13 — Descric8o de parametros do processo de chanfro (somente usudrios da XPR)

Parametro

Descrigio

Categoria

. Tipo de material (atualmente suporta apenas ago-carbono [MS]) Editaveis pelo usudrio - deve Atributos de peca
Material R
corresponder a planilha de corte
Espessura do material (polegadas ou mm) Editaveis pelo usudrio - deve Atributos de peca
Espessura R
corresponder a planilha de corte
Niveis de corrente do processo e tipos de gds Editaveis pelo usudrio - deve Atributos de peca
Classe Nota: As classes com “True Bevel” indicam tabelas de corte True Bevel corresponder & planilha de corte
com angulos de chanfro e espessuras testados em fabrica.
Meta de angulo de chanfro Angulo de chanfro desejado (valor absoluto, sem associagdo de sinais) (graus) Editével pelo usuario Atributos de chanfro

Tipo de chanfro

Corte em V (v), Corte em A (a), Corte superior em Y (y), Corte em | (*), Corte em X (x),
Corte em K (k)

Editavel pelo usudrio

Atributos de chanfro

_ 0 angulo de chanfro desejado com o sinal apropriado aplicado com base na selecao da Calculado Atributos de chanfro
Angulo de chanfro Orientag&o do angulo superior. Este valor, combinado com o Ajuste do angulo, é necessario
para o cddigo do programa da peca de saida (graus).
Dimensio da base Dimenséio da base desejada para cortes superiores em Y e cortes em K (polegadas ou mm). | Editvel pelo usudrio Atributos de chanfro
. . Sem valores fornecidos - use os valores da coluna Taxa de alimentagéo Vocé pode editar Editavel pelo usudrio Controles de taxa de
Taxa de alimentagio de entrada i ' < - . .
este valor se precisar de uma taxa de alimentacdo especifica para a entrada. alimentagdo

Kerf

o cddigo do programa da peca de saida (polegadas ou mm).

Taxa de alimentagdo de base | Taxa de alimentacéo para cortes em | (pol/min ou mm/min) Calculado Controles de taxa de
alimentagéo
Taxa de alimentagio calculada | Taxa de alimentacdo calculada para o corte chanfrado desejado (pol/min ou mm/min) Calculado Controles de taxa de
alimentacdo
Taxa de alimentacio Igual a taxa de alimentacdo calculada. Este valor & necessério para o cddigo do programa Editavel pelo usudrio Controles de taxa de
¢ da peca de saida (pol/min ou mm/min). alimentacéo
Kerf base Valor de kerf recomendado para cortes em | (polegadas ou mm) Calculado Controles de kerf
Kerf calculade Valor de Kerf calculado para o corte chanfrado desejado (polegadas ou mm} Calculado Controles de kerf
Valor de kerf calculado que usa o kerf base e o kerf calculado. Este valor é necessdrio para | Editavel pelo usuario Controles de kerf

Ajuste de angulo caleulado

Valor de ajuste de angulo calculado para o corte chanfrado desejado (graus)

Calculado

Ajustes de angulo

Ajuste de angulo manual

Ajuste de angulo desejado (graus)

Editavel pelo usudrio

Ajustes de angulo

informativo]

A compensacdo de angulo calculada para o corte de chanfrado desejado com o sinal | Calculado Ajustes de angulo
Ajuste de angulo apropriado aplicado com base na selegdo da Orientagdo do angulo superior. Este valor,

combinado com o Angulo de chanfro, é necessario para o cddigo do programa da peca de

saida (graus).
Angulo de saida [apenas Valor de angulo de saida calculado (graus). Este valor serve apenas para exibicéo. Informativo Ajustes de angulo

Compensacio do processo
manual

Ajuste manual para a Compensagdo do processo

Editavel pelo usudrio

Ajuste do tamanho
da peca
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Tabela 13 — Descrigdo de pardmetros do processo de chanfro (somente usudrios da XPR) (continuagio)

Parametro Descrigio Tipo Categoria

Compensacio do processo Ajuste na alteracéo do processo 0 valor padrao para os tipos de cabega de chanfro | Calculado Ajuste do tamanho da
ABXYZ com adicionar altura de corte ao comprimento do pivé do chanfro ativado esta peca
em branco porque ndo hd alteragao de processo (polegadas ou mm).

ID do registro ID de processo de corte XPR Informativo -

Distincia de atraso AHC DIStan(fI? do inicio do perfil a ser percorrida antes de ativar o Controle de altura Editavel pelo usudrio Suh}tltmgﬂﬂS e
automatico parametros de

processo

Distancia de atraso de

A tocha permanece vertical até a chapa e percorre a distancia especificada antes de

Editavel pelo usuario

Substituigdes e

e inclinar para o angulo designado. parametros de
inclinagao A o » » r0CESS

Este pardmetro € particularmente (til para chanfrar materiais espessos (como 45 p

mm, 50 mm [1,75 pol, 2 pol]). Ajuda a evitar respingos na tocha e danos no bocal

permitindo que a tocha se movimente para longe da poca de perfuragdo antes de

inclinar,

Este parametro funciona em conjunto com a Distancia de atraso de inclinagio do

AHC.

0 e A Distancia de atraso de Inclinagéo do AHC e a Distancia de atraso de inclinagao Editvel pelo usuario Substituigdes e
Distancia de atraso de L -
inclinacao do AHC funcionam juntas. pardmetros de

g Por exemplo: BIOCESS]
Distancia de atraso de inclinagéo = 1,2 pol
Distancia de atraso de Inclinagdo do AHC = 0,4 pol
Isso significa que a tocha perfura a chapa, permanece vertical e viaja 1,2 polegadas
antes de inclinar para o angulo especificado.
Depois de inclinar, a tocha percorre mais 0,4 pol, no qual o Controle de Altura
Automatico (AHC) é ativado.
Nota: Se um valor for inserido neste campo, ele substitui a configuragéo
anterior para a Distancia de atraso do AHC.
C ~ _ Considera o tamanho do conjunto de tocha, com base em consumiveis de 170 A Calculado Substituigdes e
orrecao de consumiveis N
pardmetros de
processo
~ Tensdo do arco padrdo com base em valores de corte em . Informativo Substituigdes e
Tensao do arco -
parametros de
processo
Tenséo do arco calculada com base na velocidade de corte, altura de corte e Calculado para linhas compativeis com| Substituicdes e
espessura efetiva do material. Este valor é necessario para o codigo do programa da | True Bevel. parametros de
pega de saida (volts). Editavel pelo usuario processo
Substituicao da tensao do arco Nota: Os valores calculados baseiam-se em consumiveis novos e uma
configuragéo de laboratdrio. Pode ser necessaria alguma compensagio
devido as diferengas entre mdquinas. Se nao forem usadas as rotinas de
amostragem de tensdo do arco, o operador precisara fazer ajustes a
tensdo do arco & medida que os consumiveis se desgastam para manter
0 tamanho da peca.
P Altura da tocha para transferir 0 arco a pega de trabalho. Este valor é necessario Calculado Substituigges e
ARtura de transferéncia . ; .
para o cddigo do programa da peca de saida. parametros de
processo

Substituigio da altura de

Valor desejado da substituicdo da altura de transferéncia (polegadas ou mm)

Editavel pelo usudrio

Substituicdes e

transferénci pardmetros de
ransferéncia processo
- Altura da tocha durante a operaco de perfurago. Este valor é necessério para o Informativo Substituigdes e
Altura de perfuracio . 3 -
cadigo do programa da peca de saida. pardmetros de
processo
Substituigio da altura de Valor desejado da substituicao da altura de perfuracdo (polegadas ou mm) Editavel pelo usudrio Suh}tltungoes e
. parametros de
perfuragio processo
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Tempo de perfuragio

Tempo de retardo para o arco penetrar na pega de trabalho. Este valor é necessério
para o c6digo do programa da peca de saida (segundos).

Informativo

Substituigdes e
parametros de
processo

Substituigdo do tempo de
perfuragio

Valor desejado para substituigio do tempo de perfuragdo (segundos)

Editavel pelo usudrio

Substituicdes e
pardmetros de

processo
Altura de corte padrao com hase em valores de corte em | Informativo Substituigdes e
Altura de corte )
pardmetros de
processo
A altura de corte calculada que fornece a folga desejada minima no angulo de | Calculado para linhas compativeis com| Substituigdes e
I chanfro desejado a0 mesmo tempo em que mantém a altura de corte o mais | True Bevel. pardmetros de
Substitui¢do da altura de corte | " . .
proximo possivel do valor de altura de corte para a espessura efetiva a ser cortada. | Eqitavel pelo usuario processo
Este valor & necessério para o cddigo do programa da pega de saida (polegadas ou
mm).
Corrente de corte com base no processo selecionado Informativo Substituigdes e
Corrente de corte .
parametros de
processo
Substituigio da corrente de Substituigo do usudrio final para o valor da corrente de corte Editével pelo usudrio Subftltmgﬂ&S e
rt parametros de
corte processo
Fluxo de perfuragio de Faixa de fluxo de gas de protegio durante a perfuragéo Informativo SubAstituigﬁes ]
- pardmetros de
protegio processo

Substituigio do fluxo de
perfuragdo de protecio

Substituigao do usudrio final para a faixa de fluxo de gés de protego durante a
perfuragio

Editavel pelo usudrio

Substituigdes e
pardmetros de
processo

Fluxo de corte a plasma

Faixa de fluxo de gés durante o corte

Informativo

Substituigdes e
pardmetros de
processo
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Tabela 13 — Descrigéo de pardmetros do processo de chanfro (somente usudrios da XPR) (continuagéo)

Parametro

Substituigio do fluxo do corte a

Descrigio

Substituigdo do usuario final para a faixa de fluxo de gas durante o corte

Tipo

Editavel pelo usudrio

Categoria

Substituigdes e

I pardmetros de
—— processo
Fluxo de corte do bocal Faixa de fluxo de gés de protego durante o corte Informativo SubAstltwgoes e

pardmetros de
processo
Substituigéio do fluxo do corte Substituigao do usudrio final para a faixa de fluxo de gés de protegdo durante o corte | Editavel pelo usudrio SUb?tIIUIQUES e
de proteca pardmetros de
¢ proTeeae processo
Fluxo da mistura de hidroggnio | "' o da mistura ce Ky Informativo Subsfituicges e

H2 parametros de

L4 processo

Substituigio do fluxe da

Substituigao do usudrio final para a faixa de fluxo da mistura de H,

Editavel pelo usudrio

Substituigdes e

. . .. parametros de
mistura de hidrogénio (H2) Drocesso
S i O e e Faixa de fluxo da mistura de Argdnio Informativo Substituigdes

g pardmetros de
(AR) processo
Substituigdo do fluxo da Substituigéo do usudrio final para a faixa de fluxo da mistura de Argédnio Editavel pelo usuario Substituigdes e

. n pardmetros de
mistura de argdnio (AR) —
Fluxo da mistura de nitrogénio | ' 0¢ fluxo da mistura de Ny Informativo Substituicdes e

h g parametros de
N2) processo
Substituigdo do fluxo da Substituicdo do usudrio final para a faixa de fluxo de Ny Editavel pelo usuario Substituices e

. . parametros de
mistura de nitrogénio (N2) Drocesso
Escala de lago Tamanho da macro de lago Editavel pelo usudrio Lago chanfrado
Macro de lago Nome da macro de lago Editavel pelo usuario Lago chanfrado
Nome do canto de entrada Nome da macro de chanfro do Canto de entrada Editavel pelo usudrio Entrada de canto

Escala do canto de entrada

Tamanho da macro de chanfro do Canto de entrada

Editavel pelo usudrio

Entrada de canto

Angulo do canto de entrada Angulo da macro de chanfro do Canto de entrada Editavel pelo usuario Entrada de canto
Extensies do canto de entrada | Extensdo da macro de chanfro do Canto de entrada Editvel pelo usuario Entrada de canto
Nome do canto de saida Nome da macro de chanfro do Canto de saida Editavel pelo usudrio Entrada de canto

Escala do canto de saida

Tamanho da macro de chanfro do Canto de saida

Editével pelo usudrio

Entrada de canto

Angulo do canto de saida Angulo da macro de chanfro do Canto de saida Editavel pelo usudrio Entrada de canto
Extensiies do canto de saida | Extenséo da macro de chanfro do Canto de saida Editavel pelo usudrio Entrada de canto
Sobrecurso do canto de saida | Scbresurso da macro de chanfro do Canto de saida Editavel pelo usurio Entrada de canto

Nome do lado de entrada

Nome da macro de chanfro do Lado de entrada

Editavel pelo usudrio

Entrada lateral

Escala do lado de entrada

Tamanho da macro de chanfro do Lado de entrada

Editavel pelo usudrio

Entrada lateral

Angulo do lado de entrada

Angulo da macro de chanfro do Lado de entrada

Editavel pelo usuario

Entrada lateral

Extensio do lado de entrada

Extensdo da macro de chanfro do Lado de entrada

Editavel pelo usuario

Entrada lateral

Nome da macro de chanfro do Lado de saida

Editavel pelo usudrio

Entrada lateral
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Tabela 13 — Descrigdo de pardmetros do processo de chanfro (somente usudrios da XPR) (continuagio)

Parametro

Escala do lado de saida

Descrigio

Tamanho da macro de chanfro do Lado de saida

Tipo

Editavel pelo usuario

Categoria

Entrada lateral

Angulo do lado de saida

Aingulo da macro de chanfro do Lado de saida

Editavel pelo usudrio

Entrada lateral

Extensdo do lado de saida

Extensdo da macro de chanfro do Lado de saida

Editavel pelo usuario

Entrada lateral

Sobrecurso do lade de saida

Sobrecurso na macro de chanfro do Lado de saida

Editavel pelo usuario

Entrada lateral

Macro de ponte Nome do macro de ponte Editével pelo usuario Chanfro avancado

Nome da entrada cega Nome de entrada da macro cega quando um chanfro cego for a primeira entidade a | Editével pelo usuario Chanfro avancado
ser cortada

Er e te e Tamanho de entrada da macro cega quando um chanfro cego for a primeira entidade | Editével pelo usuario Chanfro avancado

9 a ser cortada (polegadas ou mm)

Angulo de entrada cega Angulo de entrada da macro cega quando um chanfro cego for a dltima entidade a | Editével pelo usudrio Chanfro avangado
ser cortada

Nome de saida cega Nome do percurso de saida da macro cega quando um chanfro cego for a (ltima Editavel pelo usuario Chanfro avangado
entidade a ser cortada

Escala de saida ceqa Tamanho do percurso de saida da macro cega quando um chanfro cego for a dltima | Editavel pelo usudrio Chanfro avancado

g entidade a ser cortada (polegadas ou mmy)

Angulo de saida cega Angulo do percurso de saida da macro cega quando um chanfro cego for a dlima | Editével pelo usudrio Chanfro avancado
entidade a ser cortada

Macro de lago de inicio cego | Nome da macro de inicio cego Editavel pelo usudrio Chanfro avancado

Escala de lago de inicio cego | Tamanho do inicio cego (polegadas ou mm) Editével pelo usuario Chanfro avangado

Macro de laco de final cego Nome da macro de final cego Editavel pelo usuario Chanfro avancado

Escala de lago de final cego Tamanho do final cego (polegadas ou mm) Editavel pelo usuario Chanfro avangado

Chanfro A qraus por se Velocidade de inclinago recomendada Este valor & necessério para o cddigo do Calculado/Editavel pelo usudrio Chanfro avancado

g P - programa da pega de saida (graus/segundos).

Raio de perfuragio Tamanho do raio de pré-perfuragéo Editavel pelo usuario Chanfro avangado

FA Taxa das transigdes de taxa de alimentagio Calculado Chanfro avancado

Verificagio de erro Determina se existe algum erro de macro na planilha do Excel Calculado Chantro avancado

Distineia IHS Distancia antes de amostrar novamente e altura da tocha Calculado/Editavel pelo usudrio Chanfro avangado
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Saidas adicionais de corte superior em Y & corte em K

Além dos parametros listados anteriormente, os cortes de
chanfro multipassagem tém parametros especificamente
relacionados a parte em | do corte chanfrado. Na planilha
de calculo, estes valores sdo encontrados na area cinza do
cabegalho para a segédo de espessura na linha y-0, como
mostrado na Figura 28.

As saidas para a parte em | do corte superior em Y devem
ser obtidas a partir da linha y-0. As saidas para a parte em |
do corte em K devem ser obtidas a partir da linha k-0.

Nota: A sequéncia dos cortes multipassagem influencia os resultados. As
tabelas de parametro de processo da tecnologia True Bevel fornecem
valores com base no corte de baixo para cima.

Figura 28 — Parte de corte em | do corte superiorem Y e do corte em K

Part Attributes Bevel Feedrate Controls
i [ ] [ ]
Tﬂargetl Bevel B 200 Base Calculated Focdeata| Base Kask Calculated Kerf CalAc:;:ed Mai Angle Angle Output Angle
Class Aol Type L0005 Kerf Adiistaient Adjustment [V
MS 0.3750  80Amp O2/Air [True Bevel] 0.0 ] . 75.00 75.00 0.083 10.083 I
MS 0.3750  80Amp O2/Air [True Bevel] 0.0 Y 0.0 75.00 75.00 75.00 0.083 0.083 0.00
MS 0.3750 _ 80Amp O2/Air [True Bevel] 0.0 k 0.0 75.00 75.00 75.00 0.083 0.083 0.00

Kerf Controls Angle Adjustments

Gomo modificar as tabelas de parmetro de processo da Tecnologia True Bevel

As tabelas de parametro de processo da tecnologia True
Bevel incluem uma faixa relativamente densa de dngulos
junto com trés tamanhos de base diferentes que deveriam
ser suficientes para a maioria das necessidades de
chanfro. No entanto, caso necessite de um angulo ou
tamanho de base diferentes, pode modificar a planilha de

célculo. Para melhores resultados, a Hypertherm

recomenda manter-se dentro da faixa de angulos e bases

que estdo atualmente na planilha de calculo (ou seja, os

resultados da extrapolagéo sao desconhecidos). Podera
realizar modificagdes usando qualquer um dos dois
seguintes métodos:

= Como alterar uma linha existente: altere os valores das
colunas de entrada para a Meta de angulo de chanfro,
Tipo de chanfro e/ou Dimenséao da base - a planilha
gerara novos valores de saida com base nas novas
entradas
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= Como copiar e inserir uma nova linha: depois de inserir
uma linha, digite os valores desejados no usuario
editavel
colunas — a planilha gerara novos valores calculados
com base nas entradas

Outras modificagbes também sdo possiveis, como
modificar os valores de folga minima desejados.

Nota: As saidas calculadas com base na adig&o de novas espessuras,
tipos ou classes de material & planilha de calculos nao sdo0 compativeis.

Classificado como Hypertherm Inc. — Uso comercial — Este documento contém informagdes de propriedade exclusiva ou confidenciais da Hypertherm, Inc.



Gomo fazer os ajustes finais (se necessdrio)

Os valores das tabelas de parametro de processo da
tecnologia True Bevel devem resultar em uma pega que
esteja préxima as dimensdes desejadas, mas podem ser
necessarios alguns ajustes. Use as diretrizes da préxima
secéo para fazer os ajustes finais. Antes de realizar testes,
certifique-se de que a pega de trabalho esta nivelada.

Cortes em V e cortes em A
Ajuste do angulo de chanfro (Figura 29):

a Depois de cortar uma peca de teste de uma pega de
trabalho nivelada, mega o angulo e determine a
diferencga entre o dngulo medido e o desejado.

b Adicione a diferenca a coluna de Ajuste de angulo
manual da planilha.

—E possivel inserir um valor positivo (+) ou negativo ().

—Observe que a coluna de Ajuste de angulo é atualizada

quando vocé atualiza a coluna Ajuste de angulo
manual.

Nota: Os resultados reais vao variar com base no desempenho da cabeca
de chanfro. Consulte o fabricante de sua tabela de cabecas de chanfro
para determinar os niveis de tolerancia esperados que podem ser obtidos
com o seu sistema. Além da variabilidade do plasma, muitos outros fatores
determinar&o a capacidade do seu sistema, incluindo o movimento da
mesa, movimento da cabeca de chanfro, equagGes de transformagao,
desempenho do suporte motorizado e controle da tenszo do arco.

—Durante a saida, essa coluna adiciona ou subtrai da
coluna Angulo de chanfro. A coluna Angulo de
chanfro representa o angulo final na saida.

¢ Volte a cortar a peca com a nova definigao para verificar
se o0 angulo esta correto antes de continuar para o
préximo passo.

d Se o angulo nao estiver correto, repita a efapa 1.

Figura 29 — Angulo do chanfro do corte em V e do corte em A

Angulo de chanfro
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2 Ajuste do tamanho da peca (Figura 30 e Figura 31):

a Depois de obter o &ngulo desejado, mega o tamanho —Observe que a coluna de Compensacao do processo
da peca e determine a diferenga entre o tamanho ¢ atualizada quando vocé atualiza a coluna
medido e o tamanho desejado. Compensacao do processo manual.

b Adicione a diferenga a coluna de Compensacgéo do —Essa coluna adiciona ou subtrai do local da passagem
processo manual da planilha. de chanfro para ajustar o tamanho da pega.

— E possivel inserir um valor positivo (+) ou negativo (-). ¢ Volte a cortar a pega com a novo ajuste para verificar

se agora o angulo esta correto.
d Se o tamanho néo estiver correto, repita a etapa 2.

Nota: Ao medir o tamanho de pecas cortadas em A, a Hypertherm recomenda que vocé tome
medidas no lado menor da peca (devido ao arredondamento do canto) ou, se possivel, que o faca no
canto tedrico. A medicao das pecas cortadas em V pode ser feita tanto pelo lado menor ou maior da
peca, mas para melhores resultados, o lado menor deve ser utilizado para eliminar erros por causa
das variagGes na espessura do material.

Figura 30 — Tamanho da pega de corte em A

Tamanho maior tedrico da pega (cortes em A)

e .
N Tamanho menor da peca (cortes em A) 1
Figura 31 — Tamanho da pega de corte em V
Tamanho menor da peca (cortes em V) .|

S

M
k

Tamanho maior da peca (cortes em V)

Y

3 Salve o arquivo da planilha.
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Cortes superiores em Y
1 Ajuste do tamanho da peca na base (Figura 32):

a Depois de cortar uma peca de teste de uma pega de
trabalho nivelada, mega o tamanho da pecga na base.

Nota: Se nao houver base, ajuste a Compensacéo do processo manual até
obter uma base mensuravel. Geralmente, isso requer um ajuste positivo &
compensacAo do processo. Quando obtiver uma hase mensuravel, siga o
procedimento de ajuste.

b Calcule a diferenca entre o tamanho medido e o
tamanho desejado.

¢ Adicione a diferenca a coluna Compensacéao do
processo manual na area cinza do cabecalho da

planilha para a segéo de espessura na linha y-0°, como

mostrado na Figura 35 (observe que a compensagio
do processo ¢ aplicada pelo lado).

—E possivel inserir um valor positivo (+) ou negativo (-).

—Observe que a coluna de Compensacéao do processo
¢ atualizada quando vocé atualiza a coluna
Compensacgéo do processo manual.

—Essa coluna adiciona ou subtrai do local da passagem
de chanfro para ajustar o tamanho da peca.

d Volte a cortar a peca com a novo ajuste para verificar se
agora o angulo esta correto.

e Se o tamanho néo estiver correto, repita a etapa 1.

Figura 32 — Tamanho da pega de corte superior em Y na base

iy

2 Ajuste do angulo da peca (Figura 33):
a Depois de obter o tamanho de peca desejado na
base, mega o angulo do chanfro.

b Calcule a diferenga entre o &ngulo medido e o angulo
desejado.

¢ Adicione a diferenca a coluna de Ajuste de angulo
manual da planilha.

— E possivel inserir um valor positivo (+) ou negativo (-).

Tamanho da pega na base

—Observe que a coluna de Ajuste de angulo é atualizada
quando vocé atualiza a coluna Ajuste de dngulo manual.

—Durante a saida, essa coluna adiciona ou subtrai da
coluna Angulo de chanfro. A coluna Angulo de
chanfro representa o angulo final na saida.

d Volte a cortar a peca com a nova definigao para verificar
se 0 angulo esta correto antes de continuar para o
proximo passo.

e Se o angulo néo estiver correto, repita a etapa 2.

Figura 33 — Angulo do chanfro do corte superior em Y

/ — Angulo de chanfro
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3 Ajuste da dimenséo de base da pecga (Figura 34):

a Depois de obter o 4ngulo desejado, mega a dimensao
de base.

b Calcule a diferenca entre a dimensio de base
medida e a desejada.

¢ Use a seguinte formula para calcular o ajuste a
compensagao do processo:

Ajuste da compensacédo do processo =

Diferenca da dimenséo da base (tan [a])

onde a = angulo real.

d Adicione ou subtraia o valor de ajuste calculado ao valor
exibido na coluna Compensacio do processo manual
na planilha de calculo e substitua o valor na célula com
o novo valor de ajuste.

e Volte a cortar a peca com a nova definigao para verificar
se a dimensao de base agora esta correta.

f Se a dimenséo da base nao estiver correta, repita a
etapa 3.

Nota: A sequéncia dos cortes multipassagem influencia os resultados. As tabelas de parametro de
processo da tecnologia True Bevel da Hypertherm fornecem valores com base no corte de baixo para

cima. Para um corte superior em Y, a base é cortada primeiro, sequida pelo corte em V.

Figura 34 — Dimenséo da base do corte superiorem Y

Dimensdo da base

M
W
Figura 35 — Tamanho da peca de corte em Y no ajuste da base usando a compensagao do processo
Part Attributes Bevel Feedrate Controls Kerf Controls Angle Adjustments
Target Calculated Output Angle
e a Bevel ?\lﬂ :EVIEI ; laul_ Flee:d 1;1 . stet C:k::;latted Feedrate |Base Kerf e HI_IﬂAM‘e Ac'VAntgle . Manual Process|
Anal 3 Angle TSN Feedrate Feedrate Feedrate Adjusbient Adjustment justmen Compensation
Ms 0.3750  80Amp O2/Air [True Bevel] 0.0 = 0.0 75.00 75.00 75.00 0.083 0.083 0.00 o,
MS 0.3750  80Amp O2/Air [True Bevel] 0.0 y 0.0 75.00 75.00 75.00 0.083 0.083 0.00 0.01
MS 0.3750  80Amp O2/Air [True Bevel] 0.0 k 0.0 75.00 75.00 75.00 0.083 0.083 0.00 s
MS 0.3750 80Amp O2/Air [True Bevel]  45.0 a 450 75.00 32.20 32.20 0.083 0.189 0.189 4.32 4.32
Ms 0.3750 02/Air 40.0 3 40.0 75.00 4040 40.40 0.083 0.143 0.143 3.90 3.90

4 Salve o arquivo da planilha.
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Cortes em X

Ajustes de angulo de chanfro para as areas inferior e
supetior (Figura 36):

a Depois de cortar uma peca de teste de uma pega de
trabalho nivelada, mega os angulos de chanfro das
areas inferior e superior.

b Calcule a diferenca entre os &ngulos medidos e os
angulos desejados para os angulos de chanfro das
areas inferior e superior.

¢ Adicione as diferencas calculadas a coluna Ajuste de

angulo manual nas linhas de chanfro inferior e superior

da planilha e substitua o valor na célula com o novo
valor.

— E possivel inserir um valor positivo (+) ou negativo (-).

—Observe que a coluna de Ajuste de angulo ¢ atualizada
quando vocé atualiza a coluna Ajuste de angulo
manual.

—PDurante a saida, essa coluna adiciona ou subtrai da
coluna Angulo de chanfro. A coluna Angulo de
chanfro representa o angulo final na saida.

d Volte a cortar a pega com as novas configuragdes
para verificar se os angulos agora estdo corretos
antes de continuar para o préoximo passo.

e Se algum dos angulos nao estiver correto, repita a etapa 1.

Nota: A sequéncia dos cortes multipassagem influencia os resultados. As tabelas de parametro de
processo da tecnologia True Bevel da Hypertherm fornecem valores com base no corte de baixo para

cima. Para um corte em X, primeiro € feito um corte em V, depois um corte em A.

Figura 36 — Ajustes do corte em X

Maior tamanho na altura do ponto-X

<€ ==
Menor tamanho na drea superior
Angulo superior \

a
™ Altura do ponto-X
A (Parametro do ProNest:

altura da hase)
B

Angulo inferior 7

Menor tamanho na area inferior
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2 Ajuste do tamanho da peca para as areas superior e

inferior (Figura 36): o .
¢ Adicione a diferenca calculada a coluna Compensacio
a Depois de obter os angulos de chanfro desejados, mega do processo manual nas linhas de chanfro inferior e
o lado menor da pega para as passagens superiores e superior da planilha e substitua o valor na célula com o
inferiores novo valor.
b Calcule a diferenga entre os tamanhos medidos e os —E possivel inserir um valor positivo (+) ou negativo (-).

tamanhos desejados para as passagens superiores e
inferiores. Os tamanhos desejados podem ser
calculados usando as seguintes equagées:

—Observe que a coluna de Compensacao do processo
¢ atualizada quando vocé atualiza a coluna
Compensacao do processo manual.

Menor tamanho desejado na drea superior =

Maior tamanho desejado — 2 (tan [a]) x (Espessura —

Altura do ponto-X desejada)

—Essa coluna adiciona ou subtrai do local da passagem
de chanfro para ajustar o tamanho da pega.

d Volte a cortar a pega com a novo ajuste para verificar se

onde a = angulo superior real. agora o angulo esta correto.

Menor tamanho desejado na drea inferior = e Se algum dos tamanhos néo estiver correto, repita a
Maior tamanho desejado — 2 (tan [B]) x (Altura do ponto-X etapa 2.
desejada)

Figura 37 — Ajuste do tamanho de corte X usando compensagéo do processo

Part Attibutes Bevel Feedrate Control Kerf Controls Angle Adjustments
~
terial | Thick ot Target| Bevel Land Land NESUR Base  Cakulated Coaubed Qutptangie Manual Process
n ul
b Bevel | Type siaatl| Dimension [N Y Feedrate Feedrate  Feedrate Feedrate | Base Kerf Keaf MW‘F‘ Adjustment JEIEEET Compensation
Angle Angle justment
p1s 0.750 170Amp 02/Ar [True Bevel] 45x 45 0.375 65.000 34.400 34.400 0.127  0.198 0.198 0.83 0.83 45.83
jMs 0.750 170Amp 02/Arr [True Bevel] “45x 45 0.375 65.000 36.800 36.800 0.127 0.227 0.227 0.91 0.91 44,0 0.015}
MS 0.750 170Amp 02/Arr [True Bevel] 40 x 40 0.375 65.000 41.200 41.200 0.127 0.169 0.16% 0.79 0.78 40.78
S 0.750 170Amp 02/Air [True Bevef] “40 x 40 0.375 65.000 43.100 43.100 0.127 0.193 0.193 0.66 0.66 -39.34
Bs 0750 1204mp Od/Ar(TnieReysl] 375% 25 0375 £5.000 44,000 44000 0127 0161 Q161 111 111 2861
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Cortes em K
1 Ajuste do tamanho da peca na base (Figura 39):

a Depois de cortar uma peca de teste de uma pega de
trabalho nivelada, mega o tamanho da pecga na base.

Nota: Se nao houver base, ajuste a Compensacéo do processo manual
para os cortes inferiores e superiores até obter uma base mensuravel.
Geralmente, isso requer ajustes positivos as compensagdes do processo.
Quando obtiver uma base mensuravel, siga o procedimento de ajuste.

b Calcule a diferenga entre o tamanho medido e o
tamanho desejado.

¢ Adicione a diferenca a coluna Compensacéao do
processo manual na area cinza do cabecalho da
planilha para a se¢do de espessura na linha k-0° como
mostrado na Figura 38.

—A compensagao do processo ¢ aplicada conforme o lado.
—E possivel inserir um valor positivo (+) ou negativo (-).

—Observe que a coluna de Compensacéao do processo
¢ atualizada quando vocé atualiza a coluna
Compensacgao do processo manual.

—Essa coluna adiciona ou subtrai do local da passagem
de chanfro para ajustar o tamanho da peca.

d Volte a cortar a peca com a novo ajuste para verificar se
agora o angulo esta correto.

e Se o tamanho néo estiver correto, repita a etapa 1.

Figura 38 — Tamanho da pega de corte em K no ajuste da base usando a compensacéo do processo

10.750 170Amp O2/Ar [True Bevel] 45k 0.250 0.250
0.750 170Amp /A [True Bevel] 45 k 45 0.250 0.250
0.750 170Amp O2/Ar [True Bevel] 375k s 0.250 0.250 i
0.750 170Amp O2/A¥ (True Bevel] 375k a75 0.250 0.250 65.000

0250 370800 A2/8k [Toi0 Davall 20k 20 023500250 £S.000.

F

PRtAMTbULes Angle Adjustments
~
Matarial | Thickiess s Target | Bevel CEWCN tand | tand (EESERURMENCER Cakulated Ehane
poor I Ancle BREERYIIRIY feedrate | Feedrate feedrate | Base Kerf Kerf Kerf /\d]ll\:?:vn( ‘Adjustment [Tt

48.500 0.127 0.247 0.247 271 271 -34.79

51300 0122 PETTIRTY 222 222 2222

2 Ajustes de angulo de chanfro para as areas inferior e
superior (Figura 39):

a Depois de obter o tamanho de pega desejado na
base, meca os angulos de chanfro nas areas
superior e inferior.

b Calcule a diferenca entre os dngulos medidos e os
angulos desejados para os angulos de chanfro das
areas inferior e superior.

¢ Adicione a diferenca calculada a coluna Ajuste de
angulo manual nas linhas de chanfro inferior e superior
da planilha e substitua o valor na célula com o novo
valor.

— E possivel inserir um valor positivo (+) ou negativo (-).

—Observe que a coluna de Ajuste de dngulo é atualizada
quando vocé atualiza a coluna Ajuste de angulo
manual.

—PDurante a saida, essa coluna adiciona ou subtrai da
coluna Angulo de chanfro. A coluna Angulo de
chanfro representa o angulo final na saida.

d Volte a cortar a peca com as novas configuragdes
para verificar se os dngulos agora estao corretos
antes de continuar para os préximos passos.

e Se algum dos &ngulos ndo estiver correto, repita a etapa 2.

Figura 39 — Ajustes do corte em K

Tamanho da pega na hase

Angulo superior e

a

L/

N\

Angulo inferior
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3 Ajuste da altura da base da peca (Figura 39):

a Depois de obter o tamanho de pega desejado na base
e os angulos desejados, mega a altura da base.

b Calcule a diferenga entre a altura da base medida e
a desejada.

¢ Use a seguinte formula para calcular o ajuste a
compensagéo do processo para a passagem inferior:

Ajuste da compensacédo do processo =

Diferenca da altura da base (tan [B])

Ajuste da dimensao de base da peca (Figura 39):

a Depois de obter o tamanho de pega desejado na base,
os angulos e a altura da base desejados, mega a
dimenséo da base.

b Calcule a diferenga entre o tamanho da base medido e
o desejado.

¢ Use a seguinte férmula para calcular o ajuste a
compensagao do processo para a passagem inferior:

Ajuste da compensagédo do processo =

Diferenca da dimenséo da base (tan [a])

5 Salve o arquivo da planilha.
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onde B = angulo inferior real.

a Adicione ou subtraia o valor de ajuste calculado ao valor
exibido na coluna Compensacio do processo manual
na linha de passagem inferior de K e substitua o valor na
célula com o novo valor de ajuste.

b Volte a cortar a pega com a nova definigao para verificar
se a altura da base agora esta correta.

¢ Se a altura da base n3o estiver correta, repita a efapa 3.

onde a = angulo superior real.

d Adicione ou subtraia o valor de ajuste calculado ao valor
exibido na coluna Compensaciao do processo manual
na linha de passagem superior de K e substitua o valor
na célula com o novo valor de ajuste.

e Volte a cortar a peca com a nova definigao para verificar
se a dimensao de base agora esta correta.

f Se a dimensio da base nao estiver correta, repita a
etapa 4.

Classificado como Hypertherm Inc. — Uso comercial — Este documento contém informagdes de propriedade exclusiva ou confidenciais da Hypertherm, Inc.



Gomo adicionar novos registros de chanfro de corte em X e K E necessério realizar testes para garantir que vocé esta
usando os valores corretos na planilha.

Gomo adicionar um novo registro de corte chanfrado em X

Para adicionar um corte em X a planilha, é necessario
adicionar dois novos registros de corte em X. Um registro
tera o angulo de chanfradura positiva e o outro tera o
angulo de chanfradura negativa.

1 Salve ou faga um backup da planilha.

2 Selecione a linha de corte em A com o angulo que deseja usar e insira uma
linha em branco abaixo dela.

Nota: Neste exemplo, usamos os tipos de chanfro V e A MS 0.3125 80 A 0/Ar (True Bevel) de 45 graus.
3 Copie a linha de corte em A.
4 Selecione a linha em branco que vocé inseriu na etapa 2.
5 Utilize a opgéo Colar especial > Valores.
Nota: Se vocé utilizar a fungao Colar, as formulas sero copiadas. Nao desejamos copiar as formulas neste caso.

6 Selecione a linha de corte em V com o angulo que deseja usar e insira uma
linha em branco abaixo dela.

7 Copie a linha de corte em V.
8 Selecione a linha em branco que vocé inseriu na etapa 6.
9 Utilize a opgéo Colar especial > Valores.
Nota: Se vocé utilizar a fungzo Colar, as formulas serdo copiadas. Nao desejamos copiar as formulas neste caso.
10Nas novas linhas, certifique-se de que o Tipo de chanfro esta definido como x.

Nota: Essas novas linhas para X sao usadas para alterar seus parametros de processo.

Figura 40 — Novas linhas de chanfro em X

Y

5 . Target Bevel > Lead In Base Calculated
Material Thickness Class Bevel Angle| Type Bevel Angle (S Batage || eahara Febdiate Feedrate
MS 0.313 80Amp O2/Air [True Bevel] 0k 0 96.000 96.000 96.000
7 1 454 45 96,000 42,600 42
MS 0.313 80Amp O2/Air [True Bevel] 45 x 45 96.000 48.000 48.000
= — — — —
MS 0.313 80Amp O2/Air [True Bevel 40 a 40 96.000 52.000 52.000
MS 0.313 80Amp O2/Air [True Bevel] 375a 37.5 96.000 56.600 56.600
MS 0.313 80Amp 02/Air [True Bevel] 35a 35 96.000 61.100 61.100
MS 0.313 80Amp O2/Air [True Bevel] 30a 30 96.000 69.300 69.300
MS 0.313 80Amp O2/Air [True Bevel] 275 a 27.5 96.000 73.000 73.000
MS 0.313 80Amp 02/Air [True Bevel] 25a 25 96.000 76.300 76.300
MS 0.313 80Amp O2/Air [True Bevel] 225a 2235 96.000 79.300 79.300
MS 0.313 80Amp O2/Air [True Bevel] 20 a 20 96.000 81.900 81.900
MS 0.313 80Amp 02/Air [True Bevel] i75a 17.5 96.000 84.200 84.200
MS 0.313 80Amp O2/Air [True Bevel] i5a 15 96.000 86.100 86.100
MS 0.313 80Amp O2/Air [True Bevel] 50 v -50 96.000 46.000 46.000
i il 450 -45 96,000 54,200 54,200
MS 0.313 80Amp O2/Air [True Bevel] 45 x -45 96.000 48.000 48.000
— —
.31 p ir [True Beve 30V -40 96.000 61.800 61.800

11 Salve o arquivo da planilha.
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Gomo adicionar um novo registro de corte chanfrado em K . iy . . .
E necessario realizar testes para garantir que vocé esta

Para adicionar um corte em K a planilha, & necessario usando os valores corretos na planilha.
adicionar dois novos registros de corte em K para cada

dimenséao de base. Isso garante que vocé tenha a

correspondéncia correta entre os registros. Isso permite

também que vocé faca ajustes diferentes as taxas de

alimentagéo, a compensagéo do processo, aos angulos,

de acordo com os diferentes tamanhos de base.

1 Salve ou faga um backup da planilha.

2 Selecione a linha de corte em A com o angulo que deseja usar e insira uma
linha em branco abaixo dela.

Nota: Neste exemplo, usamos os tipos de chanfro Ve A MS 0.3125 80 A 02/ar (True Bevel) de 45 graus.
3 Copie a linha de corte em A.
4 Selecione a linha em branco que vocé inseriu na etapa 2.
5 Utilize a opgéo Colar especial > Valores.
Nota: Se vocé utilizar a fungao Colar, as formulas sero copiadas. Nao desejamos copiar as formulas neste caso.

6 Selecione a linha de corte em V com o angulo que deseja usar e insira uma
linha em branco abaixo dela.

7 Copie a linha de corte em V.
8 Selecione a linha em branco que vocé inseriu na etapa 6.
9 Utilize a opgéo Colar especial > Valores.
Nota: Se vocé utilizar a fungzo Colar, as formulas serdo copiadas. Nao desejamos copiar as formulas neste caso.

10Nas novas linhas, certifique-se de que o Tipo de chanfro esta definido como
k e especifique a Dimensao da base.

Nota: Essas novas linhas para K sao usadas para alterar seus parametros de processo.

Figura 41 — Novas linhas de chanfro em K

N

Base Calculated

Material Thickness Class fosicate Feedrate Feedrate

|MS 0.313 80Amp O2/Air [True Bevel] 0k 0 96.000 96.000 96.000
| i 452 43 95,000 42,600 42
| Ms 0.313 80Amp 02/Air [True Bevel] 45 k 45 0.100  0.106 96.000 48.000 43.2%'
™S 0.313 BOAMp O2/AIr LTrue Bevel] 20 o 20 36.000 52.000 52.000
MS 0.313 80Amp 02/Air [True Bevel] 37.5a 37.5 96.000 56.600 56.600
MS 0.313 80Amp 02/Air [True Bevel] 35a 35 96.000 61.100 61.100
'MS 0.313 80Amp O2/Air [True Bevel] 30a 30 96.000 69.300 69.300
Ms 0.313 80Amp 02/Air [True Bevel] 2753 27.5 96.000 73.000 73.000
IMs 0.313 80Amp O2/Air [True Bevel] 25a 25 96.000 76.300 76.300
Ms 0.313 80Amp O2/Air [True Bevel] 22543 225 96.000 79.300 79.300
MS 0.313 80Amp O2/Air [True Bevel] 20a 20 96.000 81.900 81.900
‘MS 0.313 80Amp O2/Air [True Bevel] 175 a 17.5 96.000 84.200 84.200
MS 0.313 80Amp O2/Air [True Bevel] i5a 15 96.000 86.100 86.100
MS 0.313 80Amp 02/Air [True Bevel] 50 v -50 96.000 46.000 46.000
i 1 ﬁ v -45 MD 54 W 54 200
| Ms 0.313 80Amp 02/Air [True Bevel] 45 k -45 0.100  0.106 96.000 48.000 48.000)
™S 0.313 BOAMp OZJAIr [True Bevel 0 v 40 $6.000 51.800 61.800

11 Salve o arquivo da planilha.

37

Classificado como Hypertherm Inc. — Uso comercial — Este documento contém informagdes de propriedade exclusiva ou confidenciais da Hypertherm, Inc.



Como soltar pecas para corte chanfrado em V em material espesso

Ao executar cortes chanfrados em V a 45° ou 50° em materiais espessos (como 45 mm, 50 mm [1,75 pol, 2 pol]), € normal que
os ultimos 12 mm (0,5 pol) do corte ndo penetrem totalmente devido ao atraso de arco. Uma solugéo eficaz é reduzir a
velocidade de corte nesta secéo final. Esse ajuste pode ser feito usando o arquivo de técnica de corte no ProNest.

Gomo ajustar a técnica de corte no ProNest
Para modificar a técnica de corte:

1. No ProNest, va para a Configuragées > Maquina > Plasma > Técnica de corte para abrir o arquivo de configuragbes do
Excel.

2. Para a classe MS 460 A 2 pol (True Bevel), localize a coluna rotulada “Chanfro antes da saida”. A configuragéo tipica é:
CS(IFBEVELV40+ Feed 80),CS(IFBEVELV50+ Feed 70),CS(DISABLE AHC),Move(0.8),KerfCrossing()

A configuragdo acima significa:
o Um cruzamento do kerf esta a montante do percurso de saida (a segéo final de um corte), indicada pelo ponto “A” na figura.

o A 0,8 pol. a montante do cruzamento do kerf, indicado pelo ponto “B” na figura, o Controle de altura do arco (AHC) ¢
desativado.

o No mesmo local, a velocidade de corte é reduzida:
» Para angulos de chanfro > 40° a velocidade é reduzida para 80% da velocidade de chanfro normal.
= Para &ngulos de chanfro > 50° a velocidade ¢ reduzida para 70%.

Os usuarios podem ajustar esses valores para atender aos requisitos especificos de corte em outras espessuras e angulos
de chanfro.

Side2

Side1 Side3

Lead
out °

®
A B Side4

Lead in

A = posicao de kerf
B = ponto de desaceleragao

< = segmento de redugao
38

Classificado como Hypertherm Inc. — Uso comercial — Este documento contém informagdes de propriedade exclusiva ou confidenciais da Hypertherm, Inc.



Ajuste da tensdo do arco correta

Para obter cortes chanfrados de alta qualidade é necessario um controle preciso da altura de corte, que é diretamente
influenciado pela tensdo do arco ao usar o controle de altura baseado em tenséo. O comprimento dos cabos (ou fios) do sistema
de corte pode ter um efeito significativo na tenséo do arco.

O sistema de corte XPR usa uma configuragéo de circuito fechado com varios percursos:
e Cabo-obra (ou fio)

e Cabo negativo (ou fio)

e Cabos de console para console (ou fios)

e Cabo da tocha (ou fio)

Cada cabo pode variar de comprimento e espessura, fazendo com que as quedas de tenséo variem. Por exemplo, em um
processo de 460 A, a diferenga de tenséo entre as combinagdes de cabos mais curtos e mais longos pode ser de até 12 volts.
As tensdes do arco listadas nas tabelas de corte da Hypertherm sdo baseadas nas configuragdes padrédo de cabos e devem ser
usadas apenas como referéncia.

Gomo determinar a compensagdo da tensio
Para encontrar o deslocamento de tensédo correto para sua configuragéo especifica de cabo:
1. Faga um corte de teste:
o Faga um corte reto (sem chanfro) de 10 pol em uma chapa de ago-carbono de 1 pol usando novos consumiveis de 460 A.
o Use 0 modo de altura fixa (ndo o controle de tens&o).
o Aplique os valores de referéncia para velocidade, altura de corte e ID do processo.
2. Registre a tensdo de corte do controlador e compare-a ao valor definido (161 volts).
o Exemplo: Se a tensao registrada for de 156 V, a compensagéao sera de -5 V.
o Aplique essa compensacgéo a tensao do arco de todos os processos de 460 A e angulos de chanfro.
3. Ajuste para diferentes correntes:
o Para um processo de chanfro de 300 A, dimensione o deslocamento:

30 = — —_— = l
Compensacao 5 X 260 3,3 volts

Atualizacdo da tensdo do arco no ProNest

Os usuarios podem modificar a tensdo do arco de corte chanfrado na coluna “Substituigdo da tensdo do arco” da Tabela 13.
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Outros acessérios de chanfro da Hypertherm

A Hypertherm oferece acessorios especificamente projetados para aplicagdes
de chanfro e robdticas.

= Ferramenta de alinhamento da cabeca de chanfro (428645)

—Use esta ferramenta para determinar o ponto de pivo
do chanfro (Consulte Como determinar o comprimento
do pivé da tocha (TPL))

= Suporte e luva isolante rotacional (curto: 420788, padrdo: 420789,
expandido: 420790)

—A capa rotacional foi projetada para ser usada em
aplicagdes nas quais os cabos da tocha s3o torcidos
repetidamente.

Encontre mais informacdes sobre a True Bevel em

www.hypertherm.com/truebevel

Salvo indicagdo em contrario na garantia, todas as marcas comerciais sdo propriedade da Hypertherm, Inc. e podem estar registradas nos Estados Unidos e/ou em outros paises.

Para mais detalhes sobre os numeros e tipos de patentes da Hypertherm Associates, acesse o site www.hypertherm.com/patents.
© 12/2025 Hypertherm, Inc. Reviséo 4
809890PT  Portugués/Portuguese

Como uma empresa 100% de propriedade dos funcionarios,
estamos todos focados em oferecer uma experiéncia superior ao
cliente. www.hyperthermassociates.com/ownership

A gestédo ambiental € um dos principais valores da Hypertherm Associates.
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