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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.

FastConnect, FineCut, Hypertherm, Powermax, Powermax SYNC, Powermax45 SYNC, and SmartSYNC s&o 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.

©2024 - 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.

Powermax45 SYNC® Manual do Operador
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Compatibilidade eletromagnética (EMC)

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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Onde encontrar informacoes

Informacoes sobre este produto

Esse manual do operador inclui as seguintes informagdes sobre a fonte de alimentagao de plasma
Powermax45 SYNC® e tochas manuais SmartSYNC® :

Especificagdes, classificagdes e informagdes sobre instalagédo e configuragao
Instrugdes para operacgdo da fonte de alimentagao de plasma e tocha
Instrucdes para corte, perfuragdo, goivagem e marcagao

Informagdes sobre manutencao e localizacao de defeitos

Para obter informagdes sobre o assunto, consulte os documentos a seguir:

Safety and Compliance Manual (Manual de seguranca e de Conformidade) (80669C)

Powermax45/65/85/105 SYNC Cut Charts Guide (Guia de Tabelas de Corte
Powermax45/65/85/105 SYNC) (810500MU)

Powermax45/65/85/105 SYNC Parts Guide (Guia de pecas Powermax45/65/85/105 SYNC)
(810490)

Powermax45/65/85/105 SYNC Mechanized Cutting Guide (Guia de Corte Mecanizado do
Powermax45/65/85/105 SYNC) (810480)

% A documentagéo técnica estd atualizada a data da sua divulgagao.
E possivel que sejam necessarias revisdes subsequentes. Acesse
www.hypertherm.com/docs para obter as revisbes mais recentes dos
documentos divulgados.
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Instalacao e configuracao da fonte de alimentacao
de plasma

O sistema Powermax45 SYNC

O Powermax45 SYNC ¢é um sistema de corte a plasma portatil de 45 A que pode ser usado para diversas
aplicagdes de corte e goivagem manuais e mecanizadas. As caracteristicas de gas automatico e tensao
automatica facilitam a instalagdo e o uso do sistema, mesmo que vocé tenha pouca experiéncia em corte a

plasma.

Powermax45 SYNC® Manual do Operador 811470PT 17



Instalagao e configuracdo da fonte de alimentagao de plasma

Com o Powermax45 SYNC é possivel:

B Usar ar ou nitrogénio para cortar metais condutores de eletricidade, como ago-carbono, ago inoxidavel
e aluminio.

B Usar gas F5 para cortar ago inoxidavel.
B Usar um cartucho de pega unica em vez de um conjunto de consumiveis.
B Deixar a fonte de alimentagédo de plasma definir automaticamente o modo de operagéo, a corrente de

saida (em ampéres) e a pressao de gas referente a tocha SmartSYNC e cartucho da Hypertherm®
que vocé instalou.

B Monitorar a vida util do cartucho usando o kit de Leitor de Cartucho da Hypertherm (528083).
B Travar as tochas SmartSYNC sem desligar (OFF) a fonte de alimentagéo de plasma.

B Alternar entre as tochas usando o sistema FastConnect™ (desengate rapido).

Certifique-se de ter todos os componentes

E importante garantir que vocé tenha todos os componentes que vém junto com seu Powermax SYNC® .

1 Documentagéo:
= Product Safety Information and Instructions [Informagées e Instrugcées de Seguranca do Produto] (811500MU)
* Radio Equipment Directive [Diretiva de Equipamentos de Radio] (810600MU)
= Fault code labels [Etiquetas de cédigo de falha] (811490MU)
= Powermax45 SYNC Getting Started Guide [Guia de Iniciagdo do Powermax45 SYNC] (811550MU)

2 cartucho SmartSYNC
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Instalagao e configuracdo da fonte de alimentagao de plasma

Tocha manual de 15° ou 75° com cabo ou tocha mecanizada com cabo
Grampo-obra com cabo-obra
Controle remoto (opcional — somente configuragbes mecanizadas)

Cabo de alimentagao:
* Modelos CE/CCC e CSA de 480 V: cabo de alimentagdo sem plugue de alimentagédo
= Modelos CSA de 200 V-240 V: cabos de alimentagdo com plugue de 50 A, 250 V (NEMA 6-50P)

Encaixe da entrada de gas especifico da regido (ndo pode ser pré-instalado)

Fonte de alimentagao de plasma

Reclamacoes por danos ou componentes ausentes

Siga essas etapas se 0 seu sistema tiver danos ou componentes ausentes.

Reclamacoées por avarias durante o transporte:

O

Se o seu sistema foi danificado durante o transporte, registre uma reclamagéo na
transportadora.

Obtenha o numero do modelo e seu nimero de série do sistema localizados na placa de
identificagdo, na base da fonte de alimentagdo de plasma. Consulte Especificagées do sistema
na placa de identificagdo na pagina 22 para visualizar uma placa de identificagdo de

amostra.

Obtenha uma cépia do conhecimento de embarque com a Hypertherm. Caso precise de
assisténcia, entre em contato com o escritorio mais préoximo da Hypertherm, relacionado na
lista que consta no inicio deste manual.

Reclamacoes por mercadorias ausentes ou danificadas:

O

O

Entre em contato com o seu distribuidor Hypertherm ou com um posto autorizado de
assisténcia técnica

Fale com o escritorio da Hypertherm mais proximo.
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Instalagao e configuracdo da fonte de alimentagao de plasma

Especificacoes da fonte de alimentacao de plasma

Hypertherm

Tensio nominal de circuito aberto (Uy) | 200V — 240V, CSA/CE/CCC 275 VCC
400V, CE/CCC 265 VCC
480V, CSA 275 VCC

Caracteristicas de saida ' Descendente

Corrente nominal de saida (I,) 9A—45A2

Tensio nominal de saida (U,) 155 VCC

Ciclo de trabalho em 40 °C (104 °F) 3 50% a 45 A (I5) / 165 VCC (U)

60% a 41 A (I5) / 155 VCC (Uy)
100% a 32 A (lp) / 165 VCC (Uy)

Temperatura de operacao -10°C - 40°C (14 °F — 104 °F)

Temperatura de armazenamento -25°C -55°C (-13°F - 131 °F)

Fator de poténcia 200 V - 240 V, monofasico, CSA/CE/CCC | 0,99
400V, trifasico, CE/CCC 0,94
480 V, trifasico, CSA 0,93

Consumo de energia em estado ina- 230V 17 W

tivo (modelos CE)
400V 23 W

Eficiéncia da fonte de alimentacdo na 230V 90,3%

maxima poténcia de saida nominal
400V 89,9%

(modelos CE)

Rsce — Proporcao de curto-circuito U;—Volts CA rms, trifasico Rsce

(somente modelos CE)
400V, CE 73

Classificacao de emissdes Compa- Classe A

tibilidade eletromagnética (EMC)

CISPR11 (somente modelos CE) 4

20 811470PT Manual do Operador Powermax45 SYNC®




Instalagao e configuracdo da fonte de alimentagao de plasma

Tensio de entrada (U1) / Corrente de
entrada (I11) na saida nominal (U2 MAX

CSA (50 Hz/60 Hz)

CE/CCC (50 Hz/60 Hz)

Monofasico: Monofasico
12 MAX)
= 200V:40A 5 6
+ 208V:37,5A ’
= 240V: 33 A = 220V:37 A
= 230V 34,3A
Trifasico:
= 480V: 10 A Trifasico
47
= 380V:13A
= 400V:12 A
Tipo de gas Ar Nitrogénio (Ng) F5 8

Qualidade do gas

Limpo, seco, livre 99,95% de pureza
de oleo de acordo
com a ISO 8573-1

Classe 1.2.2

Limpo, seco,
sem oleo

99,98% de pureza

(F5 = 95% nitrogénio
[No], 5% hidrogénio [H])

Pressao/faixa de fluxo de entrada de
gas recomendadas

Corte

212 slpm a 5,9 bar (450 scth a
85 Ib/pol?)

Goivagem de remogao maxima

212 slpm a 4,8 bar (450 scth a
70 Ib/pol?)

Marcagéo

142 slpm a 4,1 bar (300 scfh a
60 Ib/pol?)

1 Definido como um gréafico de tenséo de saida versus corrente de saida.

2 Uma configuragéo de corrente de saida de 9 A a 19 A é reservada para marcagéo e so6 esta disponivel quando um cartucho FineCut® da

Hypertherm ¢ instalado na tocha.

3  Consulte a placa de identificagdo na base da fonte de alimentagéo de plasma para obter mais informagdes sobre o ciclo de trabalho e as

especificagoes da IEC.

4 AVISO: Esse equipamento Classe A nao deve ser utilizado em locais residenciais, onde o sistema publico de baixa tenséo fornece a

alimentagédo elétrica. Nem sempre ¢é facil fornecer compatibilidade eletromagnética (EMC) nesses locais, devido a disturbios conduzidos e

também irradiados.

5  Este produto atende aos requisitos técnicos da IEC 61000-3-3 e ndo esta sujeito a conexao condicional.

6 O equipamento ¢ compativel com a IEC 61000-3-12.

7 O equipamento é compativel com a IEC 61000-3-12, desde que a Poténcia de curto-circuito (Ssc) seja superior ou igual a 1003 kVA no

ponto de interface entre a fonte do operador e o sistema publico. O instalador ou usuario do equipamento devera consultar a operadora da

rede de distribuicéo, se necessario, para garantir que o equipamento esteja conectado somente a uma fonte de alimentagao elétrica com a

Ssc superior ou igual a 1003 KVA.

8  Fb5 é recomendado apenas para cortar ago inoxidavel.
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Instalagao e configuracdo da fonte de alimentagao de plasma

Especificacoes do sistema na placa de identificacao

A placa de identificagdo na fonte de alimentagao de plasma mostra dois conjuntos de especificagdes: um

para |IEC e outro para Hypertherm.

As especificagoes HYP referem-se as especificagdes da fonte de alimentagédo de plasma Hypertherm.

Mostram a capacidade do sistema relacionado aos testes internos feitos pela Hypertherm.

As especificagoes IEC séo classificagdes minimas que o sistema deve ter para atender os requisitos
do padréo IEC 60974-1.

As placas de identificagdo CSA e CE/CCC apresentam pequenas diferencgas.

Figura 1 - Exemplo de placa de identificagdo CSA

". e "‘ '. - na ° PATENTS:CURRENT LIST AT WWW.HYPERTHERM.COM/PATENTS/
HYNGIUIGIINT — O
Powermax45 SYNC™| P/N: 088180
Plasma cutting system 20A / 88V - 45A / 98V
Hypertherm, Inc. — | X@40°’C | 50% | 60% | 100%
71 Heater Road - -
Lebanon, NH 03766, USA U HYPI2 | 45A 41A | 32A 9
Engineered and Assembled in USA o HYP U2 | 155V | 155V | 155V
Country of Origin: USA M ] 275V IEC I2 45A 4MA 32A
Systéme de coupage plasma - IECU2 | 98V 96V 93V
Hypertherm, Inc. 9A/104V - 45A / 118V
71 Heater Road 9
Lebanon, NH 03766, Etats-Unis —— | Xe@40°C 50% 60% | 100%
Congu et assemblé aux Etats-Unis === HYP I2 45A A 32A o
Pays d'origine : Etats-Unis & U o HYP U2 155V 155V 155V
CAN/CSA E60974-1 ANSVIEC 60974-1 IEC I2 45A MA 32A
UL60974-1 h 275V | ecu. 118v | 116V | 113v
DED L [ DH= IP23S 210800 REVA
P1= 3.4 kWh/h Ps =0 Wh/h i = i
50/60 Hz HYPl4 PF@HYPI4 cm"fi':; gougi‘:g IECI1eﬁ o
sp@ 208V_ | 40A .99 25A 30A 27A
200-240V| 41A-34A ] .99 26A-22A | 31A-26A | 20A-23A
c us| RoHS
1 Numero de série, codigo de barras e data de fabricagao
2 Classificagoes do corte a plasma
3 Classificagoes da goivagem a plasma
4 Especificagbes da fonte de alimentagao de plasma

B HYP: Especificagéo interna da Hypertherm

B |EC: Classificacao IEC

B |, : Corrente de entrada (A)

B |, : Corrente de soldagem convencional (A)

B PF: Fator de poténcia

B Uy : Tensdo nominal sem carga

B U, : Tensdo de entrada (V)
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Instalac4o e configuracao da fonte de alimentacao de plasma

B U, : Tensio de soldagem convencional (V)

B X: Ciclo de trabalho (%)

Localizacao do cédigo do produto do sistema

O codigo do produto de sua fonte de alimentagéo de plasma se encontra proximo do topo da placa de
identificacao.

PATENTS:CURRENT LIST AT WWW.HYPERTHERM.COM/PATENTS/

"llnn u".nnm@
nypciuiciim
Powermax45 SYNC™| P/N: 088180 |

Plasma cutting syste 20A / 88V - 45A / 98V
Hypertherm, Inc. —— | Xa@40°Cc | 50% 60% | 100%
71 Heater Road - - -
Lebanon, NH 03766, USA U HYPl2 | 45A | #1A | 32A
Engineered and Assembled /i USA o HYP Uz | 155V | 155V | 155V
Country of Origin: USA | M ] 275V IEC I2 45A 41A 32A
Systéme de coupage plasma IEC U2 98V 96V 93V
Hypertherm, Inc. 9A/ 104V - 45A / 118V
71 Heater Road = - = =
Lebanon, NH 03766, Etats-Unis — X@40°C 50% 60% 100%
COncu,et_a_ssemplé aux _Etais-Unis HYP I2 45A 1A 32A
Pays d’origine : Etats-Unis Uo HYP U2 155V 155V 155V
CAN/CSA E60974-1 ANSI/IEC 609741 2 V IEC I2 45A 4M1A 32A
UL60974-1 75 IEC U2 118V | 116V | 113v
> OO IP23S 210800 REVA
P1= 3.4 kWh/h Ps = 0 Wh/h T o o
' soisorz | HYPH | PF@HYPl | FOIRAS | Tgouging | 'ECMtett
sp@ l ‘ 208V | 40A .99 25A 30A 27A
200-240V|41A-34A] .99 26A-22A | 31A-26A | 29A-23A
c Us| RoHS
Matéria-prima essencial Componentes que contém mais de 1 grama
Antiménio Cabos da tocha
Bauxita Dissipadores de calor, tampas de metal
Borato Todas as placas de circuito impresso
Magnésio Dissipadores de calor, tampas de metal
Silicio metalico Dissipadores de calor, tampas de metal
Estroncio Ventiladores

Etiqueta de energia Powermax45 SYNC China

A fonte de alimentagéo de plasma Powermax45 SYNC pode ter uma etiqueta de energia da China com
informacdes sobre eficiéncia energética.
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Instalagao e configuracdo da fonte de alimentagao de plasma

MMEGEXX 1R

CHINA ENERGY LABEL

HYPERTHERM, INC.

Powermax45 SYNC™ (380V)

(%) 86

EE (A 45
AHERETHHERM(1. 24) 0.85
TR AR SEEHNBRNE D (%) (14) !

{RIEE&RH#: GB28736-2019

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

2 Nome do fabricante e modelo da fonte de energia plasma
3 EFICIENCIA ENERGETICA (%)
4 Corrente de saida nominal, fator de poténcia sob carga e corrente sem carga
Tabela 1 - Especificagdes de eficiéncia energética para a fonte
de alimentagdo de plasma Powermax45 SYNC
Tensao de Grau de Corrente Fator de potén- Corrente
entrada eficiéncia Eficiéncia (%) nominal (A) cia sob carga sem carga
220 3 78,5 45 / /
380 2 86 45 0.85 /

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 certificagao regional especifica.
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Instalagao e configuracdo da fonte de alimentagao de plasma

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

@

C us

NN
/M M

RoHS

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

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.

Marca CE

A marcagéo 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 identificagéo 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 Declaragido 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
Federacédo Russa.

Powermax45 SYNC®
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e

<)

noos

RoHS

Marca RCM

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

Marca CCC

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

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 exportagéo a

Ucrania.

Marca AAA da Sérvia

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

Marca RoHS

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

Marca de Avaliagcido de Conformidade do Reino Unido

As versdes CE dos produtos que incluem uma marca UKCA de conformidade
atendem aos requisitos de seguranga 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 operagdo 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)
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Corrente alternada (CA)

Corte de tocha a plasma

Goivagem

[0 o &

Conexao da alimentacido de entrada CA
D

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

= 7—-CD—{o= Uma fonte de alimentacdo monofasica ou trifasica baseada em inversor
S A-CO{b=

[ Curva V/A com caracteristica “descendente”

Niveis de ruido acustico

Este sistema a plasma pode exceder os niveis permitidos de ruido acustico, definidos conforme as normas
nacionais ou regionais. Use sempre a protecdo auricular adequada durante o corte ou a goivagem. Todas
as medigdes de ruido acustico obtidas dependem do ambiente especifico no qual o sistema ¢é usado.
Consulte Noise can damage hearing (Ruidos podem danificar a audicao) no Safety and Compliance
Manual (Manual de Seguranca 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).
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Especificacdes de Identificacdo por Radiofrequéncia (RFID)

O sistema de comunicagéo sem fio por proximidade de campo Hypertherm Identificagao por
radiofrequéncia (RFID) contém os seguintes componentes:

B Uma etiqueta RFID passiva no cartucho da Hypertherm

B Um transceptor de radio sem fio na Placa de circuito impresso (PCB) na tocha SmartSYNC:
0 Frequéncia de operagao: 13,56 MHz
0 Protocolo: ISO/IEC 15693
O Faixa maxima: 8 mm (0,32 pol)

O  Poténcia maxima de transmisséo: 104 mW

Especificacoes de corte

Capacidade de corte recomendada

Velocidade de corte Espessura do material

500 mm/min (20 polegadas por minuto [pol/min]) ' 16 mm (5/8 pol)

250 mm/min (10 pol/min) 22 mm (7/8 pol)

125 mm/min (5 pol/min) ! — capacidade severa 29 mm (1-1/8 pol)

1 As velocidades de capacidade de corte ndo sdo necessariamente as velocidades maximas. Sdo as velocidades nas quais a fonte de

alimentacéo de plasma ¢ classificada para cortar essa espessura.

Capacidade de perfuracao

Tipo de tocha Espessura do material

Manual 12 mm (1/2 pol)

Velocidades de corte maximas (aco-carbono)

As velocidades maximas de corte séo resultado dos testes de laboratorio feitos pela Hypertherm. As
velocidades reais de corte podem ser diferentes para diferentes aplicagdes de corte.
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Espessura do material Velocidade maxima de corte
6 mm (1/4 pol) 2286 mm/min (90 pol/min)

9 mm (3/8 pol) 1219 mm/min (48 pol/min)

12 mm (1/2 pol) 762 mm/min (30 pol/min)

16 mm (5/8 pol) 508 mm/min (20 pol/min)

19 mm (3/4 pol) 330 mm/min (13 pol/min)

25 mm (1 pol) 178 mm/min (7 pol/min)

Capacidade de goivagem (aco-carbono)

Processo Corrente de saida Taxa de remocao de metal

Goivagem de remogdo maxima (26 A—45 A) 45 A 3,4 kg/h (7,5 Ib/h)

Posicao correta para a fonte de alimentacao de plasma

Certifique-se de que a fonte de alimentagao de plasma estda em uma posigao e local seguros antes de
operar o sistema de corte.

A\ ADVERTENCIA

RISCO DE CHOQUE ELETRICO

Choques elétricos podem causar ferimentos graves.

Nunca realize o corte sob a agua ou coloque a tocha na agua.
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A\ ADVERTENCIA

0OS VAPORES TOXICOS PODEM CAUSAR LESAO OU MORTE

Alguns metais, incluindo o ago inoxidavel, podem liberar vapores toxicos quando
cortados.

Veja se seu local de trabalho tem ventilagao suficiente para garantir que os
niveis de qualidade de ar atendam a todos os padrdes e normas locais e
nacionais. Consulte o Safety and Compliance Manual (Manual de Segurancga e
de Conformidade) (80669C) para obter mais informacoes.

B N3&o use o sistema na chuva ou neve.
B Coloque a fonte de alimentagao de plasma perto da chave de desligamento da linha ou perto de um
receptaculo de alimentacao aprovado para sua instalagao.

B Reserve um espaco de pelo menos 0,25 m (10 pol) em volta da fonte de alimentagéo de plasma para
uma ventilacéo suficiente.

B Antes de usar, coloque a fonte de alimentagao de plasma numa superficie plana e estavel. A fonte de
alimentagédo de plasma pode cair se for colocada em um angulo maior que 10°.
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B N&io coloque a fonte de alimentagéo de plasma de lado. Podera gerar um bloqueio da circulagao de ar,
que é necessaria para manter os componentes internos refrigerados.
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Fonte de alimentacao de plasma

Fonte de alimentacio de plasma (e
cabo de alimentacdo) com tocha
manual de 6,1 m (20 pés) e cabo-

Modelo com cabo de alimentacao obra de 7,6 m (25 pés)
200 V - 240 V CSA 12 kg (26 Ib) 14 kg (31 Ib)
230 V CE/CCC 12 kg (26 Ib) 15 kg (32 Ib)
400 V CE/CCC 11 kg (25 Ib) 14 kg (31 Ib)
480 V CSA 11 kg (25 Ib) 14 kg (31 Ib)
Pesos do cabo-obra
Cabo-obra Peso
Grampo-obra com cabo-obra de 7,6 m (25 pés) 1,2 kg (2,6 Ib)
Grampo-obra com cabo-obra de 15 m (50 pés) 2,1 kg (4,7 Ib)

Para os pesos das tochas manuais, consulte Pesos das tochas

manuais na pagina 82. Para pesos de tocha mecanizada, consulte o
Powermax45/65/85/105 SYNC Mechanized Cutting Guide (Guia de
Corte Mecanizado do Powermax45/65/85/105 SYNC) (810480).

Requisitos de conexao para alimentacao elétrica

Use as especificagdes de corrente de entrada da Hypertherm para determinar os tamanhos dos

condutores para as instrugdes de instalagdo e conexdo da alimentagéo.

As especificagbdes da Hypertherm sao designadas como HYP na placa de identificagdo na base da

fonte de alimentacdo de plasma. Use o maior valor da corrente de entrada HYP para fins de instalagao.

Consulte Especificagdes do sistema na placa de identificagdo na pagina 22 para visualizar uma placa

de identificacdo de amostra.
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AVISO

CERTIFIQUE-SE DE QUE OS CIRCUITOS ESTAO PROTEGIDOS

Providencie o equipamento a cada circuito com fusiveis de tempo de retardo de tamanho adequado
e uma chave de desligamento da linha.

A tensdo maxima de saida varia de acordo com a tensdo de entrada e a corrente do circuito. Como
o consumo de corrente varia durante a inicializagcao, é recomendavel utilizar fusiveis de tempo de
retardo. Os fusiveis de tempo de retardo podem suportar correntes até 10 vezes superiores ao valor
nominal durante periodos curtos.

AVISO

NAO USE CONVERSORES DE FASE PARA ALIMENTACAO TRIFASICA

Nao use conversores de fase para fornecer alimentagéo trifasica para sua fonte de alimentagéo de
plasma Powermax.

A garantia da Hypertherm nao inclui danos no sistema resultantes de uma qualidade de energia
insatisfatoria ou com defeito dos conversores de fase ou da alimentagéo da linha de entrada.

B Use uma chave de desligamento da linha para cada fonte de alimentagéo de plasma, de maneira que o
operador possa desligar rapidamente a alimentagdo de entrada em uma emergéncia.

[

Gl NN B

[emnde]

e

B Coloque a chave em um local onde o operador possa ter acesso faciimente. Um eletricista licenciado
deve instalar a chave de alimentagdo de acordo com os codigos nacionais e locais.

® O nivel de interrupgao da chave deve ser igual ou superior a especificagéo continua dos fusiveis.
B A chave deve também executar o seguinte:

O Isolar o equipamento elétrico e desconectar todos os condutores energizados da tenséo da
alimentagéo de entrada quando esta estiver na posigéo desligada (OFF).
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O Ter uma posigéo desligada (OFF) e uma posigéo ligada (ON) claramente indicadas por O
(OFF — desligada) e I (ON — ligada).

O Ter uma alavanca externa de operagdo que possa ser travada na posigdo desligada (OFF).

0 Conter um mecanismo acionado eletricamente que opere como uma parada de emergéncia.

0 Ter instalados fusiveis de tempo de retardo aprovados. Consulte Configuragdes de tensao na
pagina 35 para obter os tamanhos recomendados de fusivel.

Requisitos para o aterramento

Para garantir a seguranga pessoal e a operagdo devida, e também para reduzir a Interferéncia
eletromagnética (EMI), a fonte de alimentagéo de plasma deve ser aterrada adequadamente.

B A fonte de alimentagéo de plasma deve ser aterrada por meio do cabo de alimentacdo de acordo com
as normas elétricas nacionais e locais.

B O servigo monofasico deve ser do tipo com trés fios, com um fio verde ou verde/amarelo para o
aterramento de protecdo. O servico monofasico deve cumprir os requisitos nacionais e locais. Nao
utilize um servico de 2 fios.

B O servigo trifasico deve ser do tipo com quatro fios, com um fio verde ou verde/amarelo para o
aterramento de protecédo. O servigo trifasico deve cumprir os requisitos nacionais e locais.

Consulte o Safety and Compliance Manual (Manual de Seguranca e de Conformidade) (80669C) para
obter mais informacgodes sobre aterramento.

Nos sistemas de corte mecanizado, consulte Melhores praticas de aterramento e protecdo |[EM no
Mechanized Cutting Guide (Guia de Corte Mecanizado do Powermax45/65/85/105 SYNC) (810480).

Parte posterior de saida da fonte de alimentacao de plasma

A saida de poténcia mostra a poténcia de corte da fonte de alimentagao de plasma é maior do que a
saida de corrente.
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Tabela 2 - Taxas de saidas para o sistema de corte a plasma

Corrente maxima de saida 45 A
Tenséo de saida nominal maxima 155 VCC
Poténcia de corte 6,9 kW

Para calcular a poténcia de corte em watts (W), multiplique a corrente maxima de saida (A) pela sua
tensao de saida nominal maxima (VCC):

Exemplo

45 A x 155 VCC = 6.975 W (6,9 kW)

Configuracoes de tensao

A fonte de alimentagéo de plasma se ajusta automaticamente a operagdo adequada na tenséo de entrada
em questdo. Nao é preciso alterar ou reconectar os componentes. Mas ha tarefas que vocé deve executar
para a instalagdo correta.

Para a instalagao correta do sistema de corte a plasma:

B |nstalar o cartucho da Hypertherm na tocha. Consulte Etapa 4 — Instalar o cartucho na pagina 51.

B \er se a corrente de saida (em ampéres) esta correta para o cartucho que instalou. Se necessario,
gire o botao de ajuste no painel frontal para ajustar a corrente de saida. Consulte Ajustes manuais a
pressdo do gas e a corrente na pagina 61

Para operar a fonte de alimentagédo de plasma na corrente de saida total e no ciclo de trabalho
classificado, o servigo elétrico deve estar no tamanho correto. As tabelas a seguir apresentam a saida
nominal maxima para tensdes de entrada tipicas. A configuragédo de saida que vocé usa realizada tem
relacdo com a espessura da pecga de trabalho e com a alimentagdo de entrada da fonte de alimentagéo de
plasma.

% Em algumas aplicagdes, como a goivagem, € comum estirar o arco
plasma. O uso dos tamanhos de fusiveis recomendados permite picos na
corrente de entrada durante esse processo.
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CSA/CE/CCC 200 V-240 V (monofasico)

Tenséao de entrada a 50 Hz/60 Hz* 200V -240V
Corrente de entrada na saida nominal (45 A x 155 V = 6,9 kW) 40 A-33 A
Corrente de entrada durante o estiramento do arco 44 A-36 A
Fusivel (tempo de retardo) 50 A
Tolerancia de tensao +20% a —15%

CSA 208 V (monofasico)
Tenséo de entrada 208V
Corrente de entrada na saida nominal (45 A x 155 V = 6,9 kW) 37A
Corrente de entrada durante o estiramento do arco 43 A
Fusivel (tempo de retardo) 50 A
Tolerancia de tensao +20% a —15%

CCC 220 V (monofasico)
Tenséao de entrada 220V
Corrente de entrada na saida nominal (45 A x 155 V = 6,9 kW) 35 A
Corrente de entrada durante o estiramento do arco 39 A
Fusivel (tempo de retardo) 50 A
Tolerancia de tensao +20% a —15%

CE 230 V (monofasico)
Tensao de entrada 230V
Corrente de entrada na saida nominal (45 A x 155 V = 6,9 kW) 34 A
Corrente de entrada durante o estiramento do arco 37A
Fusivel (tempo de retardo) 48 A
Tolerancia de tensao +20% a —15%
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CCC 380 V (trifasico)
Tensao de entrada 380V
Corrente de entrada na saida nominal (45 A x 145 V = 6,5 kW) 13 A
Corrente de entrada durante o estiramento do arco 15A-20A
Fusivel (tempo de retardo) 20 A
Tolerancia de tensao +20% a —15%
CE 400 V (trifasico)
Tensao de entrada 400V
Corrente de entrada na saida nominal (45 A x 145 V = 6,5 kW) 12 A
Corrente de entrada durante o estiramento do arco 15 A-20A
Fusivel (tempo de retardo) 20 A
Tolerancia de tensao +20% a —15%
CSA 480 V (trifasico)
Tensao de entrada 480V
Corrente de entrada na saida nominal (45 A x 145 V = 6,5 kW) 10 A
Corrente de entrada durante o estiramento do arco 12A-17 A
Fusivel (tempo de retardo) 20 A
Tolerancia de tensao +20% a —15%

Consideracoes sobre a fonte de alimentacao elétrica de baixa
classificacao

Certifique-se de que a instalagéo elétrica tenha a capacidade adequada para operar a fonte de
alimentagéo de plasma na corrente de saida total e no ciclo de trabalho classificado.

Se vocé opera a fonte de alimentacédo de plasma em um servigo elétrico com especificagdes inferiores as
recomendadas em Configuragdes de tensdo na pagina 35, pode ser necessario:

B Diminuir a corrente de corte (configuragdo em ampéres).

B Diminuir o estiramento do arco plasma. Quanto mais o arco plasma for estirado, mais corrente o
sistema puxa e maiores as probabilidades do superaquecimento do sistema e queda do disjuntor.
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Exemplo

Se vocé usa um sistema monofasico com uma tensédo de entrada de 230 V em um disjuntor de 20 A, a

corrente de saida recomendada é de 19 A.

Tensao de entrada 230V
Corrente de entrada na saida nominal (19 Ax 155V = 2,9 18 A
kW)

Corrente de entrada durante o estiramento do arco 19A

Tolerancia de tensao

+20% a —15%

Requisitos do cabo de alimentacao e plugue

Tabela 3 - Sistemas CSA

Modelo Configuracoes Cabo de alimentacao Plugue de alimentacao

Monofasico 200V -240V com 3 fios de 10 AWG Plugue de alimentagédo de 50 A,

250 V (NEMA 6-50P) incluso

Trifasico 480V 4 fios de 14 AWG Plugue de alimentagéo nao incluido

1

1 Um plugue aprovado deve ser instalado no cabo de alimentagao por um eletricista credenciado, de acordo com todas as normas nacionais e

regionais.
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Tabela 4 - Sistemas CE/CCC

Modelo Configuracoes Cabo de alimentacao Plugue de alimentacao
Monofasico 200V -240V com 3 fios de 10 AWG Plugue de alimentagédo néo incluido
1
HO7RN-F de 6 mm? com 3 fios 2
Trifasico 380 V-400V 2,5 mm?, estilo HO7RN-F com 4 Plugue de alimentagdo n&o incluso

fios 3

1 Um plugue aprovado deve ser instalado no cabo de alimentagao por um eletricista credenciado, de acordo com todas as normas nacionais e

regionais.

2 O cabo estilo HO7RN-F é um cabo de alimentagao europeu, harmonizado, para servigo pesado, flexivel, com isolamento de borracha,

revestimento de neoprene preto, multicondutor IEC60245-4/EN50525 com CE impresso no cabo. O cabo HO7RN-F usado pela

Hypertherm também tem a certificagdo CCC para GB/T 5013.4 com CCC impresso no cabo.

Recomendacoes sobre o cabo de extensao

O cabo de extensdo recomendado para uso ¢ diferente para diferentes comprimentos de cabo e tensdes

de entrada.

Use um cabo de extenséo que atenda a esses requisitos:

B Tenha uma bitola de fio aprovada para o comprimento do cabo e a tensdo da fonte de alimentagao de

plasma

B De acordo com codigos nacionais e locais

Os cabos de extensdo podem fazer com que a fonte de alimentagéo

de plasma receba uma tenséo de entrada menor do que a fornecida na

saida pelo circuito. Essa situacdo pode limitar a capacidade de corte da

sua fonte de alimentagao de plasma.

Esta tabela apresenta os tamanhos de bitola recomendados para diferentes comprimentos de cabo e

tensbdes de entrada.
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Tensao de entrada Fase Comprimento do cabo Bitola do cabo

200 VCA-240 VCA 1 até 15 m (50 pés) 10 mm? (8 AWG)
15 m—30 m (50 pés—100 pés) 16 mm? (6 AWG)
30 m—45 m (100 pés—150 pés) 25 mm? (4 AWG)

380 VCA-480 VCA 3 até 15 m (50 pés) 4 mm? (12 AWG)
15 m—45 m (50 pés—150 pés) 6 mm? (10 AWG)

Consideracoes sobre o gerador
Ha varias consideragdes quando vocé usa um gerador.

B Use apenas um gerador que atenda aos requisitos dos sistemas de corte da Hypertherm. Consulte
Especificagdes da fonte de alimentagao de plasma Hypertherm na pagina 20.

B Se necessario, ajuste a corrente de saida (em ampéres), de acordo com a especificagdo, tempo de
uso e as condigdes do gerador.

B Um gerador de 10 kW é recomendado para cortes que exijam um estiramento do arco completo,
como muitas aplicagdes de goivagem. Esses geradores permitem que ocorram picos na corrente de
entrada quando vocé estira o arco plasma.

B Se ocorrer uma falha, coloque a chave de alimentagéo na fonte de alimentagéo de plasma na posigéo
desligada (OFF) (O). Espere aproximadamente um minuto antes de ligar (ON) a chave de alimentagéo

.

Os geradores utilizados com esse sistema devem satisfazer os requisitos de tenséo nesta tabela.

Corrente de saida da fonte Desempenho (esti-
Taxa de poténcia do motor de alimentacio de plasma ramento do arco)
10 kW 45 A Total
8 kW 45 A Limitado
6 KW 30A Total

Adaptador para conexdes monofasicas de quatro fios (somente modelos
monofasicos CSA)

Para alguns geradores, é necessaria uma conexdo monofasica de quatro fios (por exemplo, NEMA 14—
50R).
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Se vocé tiver que usar uma conexdao monofasica de quatro fios, use um adaptador para conectar o
plugue do cabo de alimentagéo de plasma de trés fios da fonte de alimentagdo de plasma (NEM 6-50P)
ao conector de quatro fios do gerador. Para obter mais informagdes, consulte Requisitos do cabo de
alimentagéo e plugue na pagina 38.

Conexao do suprimento de gas

Antes de Iniciar:

A\ ADVERTENCIA

RISCO DE EXPLOSAO

é O copo do filtro de ar na fonte de alimentagao de plasma pode explodir se a
pressdo do gas exceder 9,3 bar (135 Ib/pol?).

Nunca ultrapassar a pressao de gas maxima de 9,3 bar (135 Ib/pol?).

AVISO

FITA PTFE PODE CAUSAR OBSTRUCAO EM VALVULAS, REGULADORES E TOCHAS

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

1. A conexdo de entrada de gas certa deve estar instalada.

0 Os modelos CSA vém com um bocal de desengate rapido industrial intercambidvel com
roscas de 1/4 NPT. Aperte o encaixe para 11,3 N-m (100 libras-forga/pol). O encaixe é
fornecido com um vedante para rosca aplicado.

0 Os modelos CE/CCC vém com um adaptador de rosca de tubo padréao imperial G-1/4 BSPP
com roscas de 1/4 NPT. Aperte o adaptador com um ajuste de torque de 10,2 N-m (90 libras-
forga/pol).
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LD

Y @@@m@
=0

1 Bocal de desengate rapido

2 Adaptador de rosca de tubo padrao imperial

2. Use mangueiras de gas inerte com diametro interno correto.

O Para mangueiras com menos de 15 m (50 pés), use um didmetro interno de 10 mm (3/8 pol)
ou mais.

O Para mangueiras entre 15 m—30 m (50 pés—100 pés), use um didmetro interno de 13 mm (1/2
pol) ou maior.

O Nao use mangueiras com um diametro interno menor que 10 mm (3/8 pol).
Mangueiras muito pequenas podem causar problemas na qualidade de corte e no
desempenho de corte.

3. Conecte a mangueira de gas a conexdo de entrada de gas.

Consulte Requisitos de presséo de gas de entrada (durante o fluxo de gas)

CLENE NN )

1 Mangueira de gas

2 Encaixe da entrada de gés
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Fonte de suprimento de gas

A Hypertherm recomenda que os compressores de ar fornegam ar que em cumprimento aos requisitos do
Padrao ISO 8573-1:2010 Classe 1.4.2.

Qualquer compressor de ar que fornega ar para o sistema de corte deve ter uma filtragem que elimine o

oleo.

Tabela 5 - Requisitos recomendados do Padréao ISO 8573-1:2010 Classe 1.4.2

Contagem maxima de particulas de 1,0

m3:

= 20.000 a 0,1 micron—0,5 micron
= 400 a 0,5 micron—1,0 micron
* 10 a 1,0 micron—5,0 microns

Ponto maximo de condensagéo de
presséo do vapor d'agua:

3°C (37 °F) '

Maxima concentragéo de oleo:

0,1 mg/m® (para aerossol, liquido e vapor)

1 Fale com o fabricante do seu compressor de ar, caso opere o sistema de corte em temperaturas abaixo de 3 °C (37 °F) ou se nio tiver

certeza se o compressor de ar atende ao padrdo Organizagéo Internacional de Padronizagdo (ISO) de qualidade do ar.

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.

B Use gas comprimido de cilindro ou de uma linha de gas de oficinas.

B Use um regulador de alta pressdo em qualquer tipo de suprimento de gas. Um regulador deve ser

capaz de suprir gas para a entrada de ar da fonte de alimentagéo de plasma na faixa de fluxo e

presséo especificadas.

B  Use apenas gas limpo e sem umidade.

B Com o tempo, a presenca de 6leo, agua, vapor e outros contaminantes no suprimento de gas pode

danificar os componentes internos.

B Consequéncias da qualidade insatisfatoria do suprimento de gas:

B  Velocidade e qualidade de corte reduzidas

0 Capacidade de espessura de corte reduzida

O  Diminui¢do da vida util dos consumiveis
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N Para resolver esses problemas, use um sistema de filtragem de ar

opcional. Consulte Adicionar mais filtragem de gas na pagina 46.

Cilindros de gas de alta pressao

A\ ADVERTENCIA

CILINDROS DE GAS PODEM EXPLODIR SE ESTIVEREM DANIFICADOS

Os cilindros de gas contém gas sob alta pressédo. Se um cilindro estiver
danificado, pode explodir.

Para reguladores de alta presséo, siga as instrugdes do fabricante para a
instalagcao, operagdo e manutengdo segura.

Antes de operar uma fonte de alimentagédo de plasma com ar comprimido, leia

as instrugdes de seguranca no Safety and Compliance Manual (Manual de
Seguranca e de Conformidade) (80669C). Se vocé ndo cumprir estas instrugdes
de seguranga, poderdo ocorrer ferimentos pessoais ou danos ao equipamento.

A\ ADVERTENCIA

RISCO DE EXPLOSAO - CORTE COM GASES INFLAMAVEIS OU

% GASES OXIDANTES
Gases inflamaveis e oxidantes podem causar condigoes explosivas durante as

operagdes de corte a plasma.
N&o use gases inflamaveis ou gases oxidantes com os sistemas Powermax.

Um exemplo de gas oxidante é o oxigénio. Exemplos de gases inflamaveis:
acetileno, propileno, metano e hidrogénio puro. Consulte o Safety and
Compliance Manual (Manual de Seguranca e de Conformidade) (80669C).

Vocé pode usar estes gases para cortar com a fonte de alimentagéo de plasma. Consulte Especificagées
da fonte de alimentagéo de plasma Hypertherm na pagina 20 para saber os requisitos sobre a

qualidade do gas. NAO use oxigénio para cortar com os sistemas Powermax® .

B Ar comprimido

®  Nitrogénio
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B F5 (somente aco inoxidavel)

Se vocé usa cilindros de gas de alta pressdo como suprimento de gas:

B Consulte as especificagdes do fabricante para os procedimentos de instalagdo e manutengao dos

reguladores de alta presséo.

B Veja se o cilindro te um regulador de presséo para alta presséo ajustavel com esses recursos:

O  Pressées de saida de gas de até 9,3 bar (135 Ib/pol2). Nunca ultrapassar a pressao de
gas maxima de 9,3 bar (135 Ib/pol?2).
O Faixa de fluxo de gas de 210 slpm (450 scfh)

B Veja se as valvulas do cilindro estéo limpas e sem 6leo, graxa ou outros contaminantes. Abra cada

valvula do cilindro por tempo suficiente para eliminar qualquer residuo de poeira que possa haver.

B Conecte a mangueira do suprimento ao cilindro.

B Cumpra os requisitos de pressio de gas de entrada (durante o fluxo de gas).

Pressao maxima de entrada do gas

Nunca ultrapassar a pressido de gas maxima de 9,3 bar (135 Ib/pol?).

A\ ADVERTENCIA

RISCO DE EXPLOSAO

O copo do filtro de ar na fonte de alimentagao de plasma pode explodir se a
presséo do gas exceder 9,3 bar (135 Ib/pol2).

Nunca ultrapassar a pressao de gas maxima de 9,3 bar (135 Ib/pol?).

Para atingir o nivel ideal de desempenho do sistema, certifique-se que a pressédo do gas de entrada se
mantenha entre 7,6 bar — 8,3 bar (110 Ib/pol2 — 120 Ib/pol?) durante o fluxo de gas.

Pressao minima de entrada e vazao de gas

Certifique-se de que seu local de trabalho esteja em conformidade com os requisitos minimos de fluxo de

gas e pressao do gas de entrada para processos de corte, goivagem e marcagao.

Processo

Faixa de fluxo de gas minima e pressao de entrada

Corte (20 A-45 A)

212,4 slpm (450 scfh) a 5,9 bar (85 Ib/pol?)

Goivagem (20 A-45 A)

212,4 slpm (450 scfh) a 4,8 bar (70 Ib/pol?)

Marcacéao FineCut (9 A-19 A) 141,6 slpm (800 scfh) a 4,1 bar (60 Ib/pol?)
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Vocé pode ajustar essas pressodes para diferentes condigdes especificas do seu ambiente.

Uma filtragem de gas adicional instalada entre o suprimento de gas e a fonte de alimentagdo de plasma
podem afetar a pressao e o fluxo do gas. Fale com o fabricante do filtro sobre requisitos de pressao do
gas. A Hypertherm recomenda instalar um manémetro em linha na entrada de gas na parte posterior da
fonte de alimentagéo de plasma. Use esse mandmetro para monitorar a pressédo na fonte de alimentagao
de plasma, apos toda a filtragem externa.

Adicionar mais filtragem de gas

Adicione mais filtragem externa, se necessario, para manter uma linha de gas limpa e seca.

E extremamente importante manter uma tubulagdo de gas limpa e seca para:

B Evitar que 0Oleo, agua, sujeira e outros contaminantes danifiquem os componentes internos.

B QObter a qualidade ideal de corte e vida util dos consumiveis.

Ar sujo com oleo é uma das principais causas de muitos problemas comuns que ocorrem nos sistemas
Powermax. Em algumas condigdes, pode anular a garantia da fonte de alimentagao de plasma e da
tocha. Consulte as recomendagdes de qualidade de gas na tabela de especificagdes, que comega na
Especificagdes da fonte de alimentagdo de plasma Hypertherm na pagina 20.

A fonte de alimentagao de plasma contém um filtro de ar integrado. Verifique regularmente o elemento
filtrante dentro do copo do filtro de ar e troque-o quando necessario. Consulte Manutencédo do copo do
filtro de ar e do elemento filtrante na pagina 145.

O filtro de ar integrado nao substitui a filtragem externa suficiente. Instale um sistema de
filtragem externo se:

B Vocé trabalha em um ambiente muito quente e umido.
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B As condigbes do seu local de trabalho fazem com que a linha de gas absorva oleo, vapores ou outros
contaminantes.

Recomenda-se um sistema de filtragem coalescente de 3 estagios. Um sistema de filtragem de 3 estagios
limpa os contaminantes do suprimento de gas, conforme mostrado a seguir.

1 Filtro de particulas e agua
2  Filtro de o6leo

3 Filtro de vapor de oleo

O sistema de filtragem deve ser instalado entre o suprimento de gas e a fonte de alimentagdo de plasma.

Uma filtragem de gas adicional pode exigir uma pressdo mais alta do suprimento de gas. Para ver a faixa
de fluxo e pressdo recomendadas da entrada de gas, consulte Requisitos de pressao de gas de entrada
(durante o fluxo de gas). A Hypertherm oferece esses kits opcionais de filtros externos:

B Kit 128647: O filtro de ar de remogao de umidade Eliminizer remove agua e sujeira do suprimento
de gas. Para obter mais informagdes, consulte o Optional Air Filter Kit and Element Replacement
Procedure Field Service Bulletin [Boletim de Servigo de Campo do Procedimento de Troca do Kit
Opcional de Filtro de Ar e Elemento Filtrante] (804180).

B Kit 428719: O filtro de ar de remogéo de 6leo remove 6leo, aerossodis de 6leo e sujeira do suprimento
de gés. Para obter mais informagdes, consulte o Optional Oil Removal Air Filter Kit and Element
Replacement Field Service Bulletin [Boletim de Servico de Campo de Troca do Kit Opcional de Filtro
de Ar de Remocéo de Oleo e Elemento Filtrante] (809610).

Se usar os dois filtros externos, instale-os na ordem exibida para evitar danos a linha de gas e
equipamentos.

Figura 2 - Filtros externos opcionais da Hypertherm
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Figura 2 - Filtros externos opcionais da Hypertherm (continuacao)

1  Filtro de ar de remogéo de umidade Eliminizer

2  Filtro de ar de remocgao de oleo
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Etapa 1 — Certifique-se de que a alimentacao e o gas
estao conectados

Certifique-se de que o cabo de alimentagéo da fonte de alimentagéo de plasma esta corretamente
conectado a fonte de energia elétrica, de acordo com os codigos nacionais e locais.
Consulte:

O Requisitos de conexdo para alimentacao elétrica na pagina 32

0 Requisitos do cabo de alimentagéo e plugue na pagina 38
Conecte a tubulagéo do suprimento de gas no encaixe da parte posterior da fonte de alimentagéao de
plasma.
Consulte:

0 Conexao do suprimento de gas na pagina 41

O Requisitos de pressao de gas de entrada (durante o fluxo de gas)

Etapa 2 — Conectar o cabo da tocha

1.

Sempre desligue a chave de alimentagéo na fonte de alimentagdo de plasma (OFF) (O) antes de
conectar ou desconectar uma tocha.

Para conectar a tocha manual ou tocha mecanizada, empurre o conector para encaixa-lo no
receptaculo situado na frente da fonte de alimentagdo de plasma.

O conector faz um clique quando estéa totalmente encaixado.

Para desconectar a tocha, pressione o botao vermelho no conector e puxe o conector, retirando-o do
receptaculo.
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Etapa 3 — Conecte o cabo-obra e grampo-obra

Antes de Iniciar:

AVISO

CABOS-OBRA INCORRETOS PODEM CAUSAR INSTABILIDADE NO ARCO PLASMA

Os cabos-obra sédo aprovados para correntes, comprimentos e conectores especificos. Vocé
deve usar um cabo-obra aprovado para a sua fonte de alimentagao de plasma. Consulte
Powermax45/65/85/105 SYNC Parts Guide (Guia de pecas Powermax45/65/85/105 SYNC)
(810490). A corrente do cabo-obra esta identificada proximo ao fole protetor de borracha do
conector do cabo-obra.

AVISO

CABOS-OBRA FROUXOS PODEM SUPERAQUECER

Quando deslocar o cabo-obra ou a fonte de alimentagédo de plasma, examine o conector do cabo-
obra para ver se esta total e firmemente conectado a fonte de alimentagdo de plasma.
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AVISO

FIXE CORRETAMENTE O GRAMPO-OBRA

Né&o fixe o grampo-obra sob a agua. Se a fonte de alimentagdo de plasma estiver abaixo do
grampo-obra, a agua pode entrar na fonte de alimentacdo de plasma através do cabo-obra e causar
muitos danos.

N&ao conecte o grampo-obra a parte da pega de trabalho a ser cortada.

1. Insira o conector do cabo-obra no receptaculo situado na frente da fonte de alimentagéo de plasma.

Alinhe a chave do conector com a abertura no receptaculo.

2. Gire o conector no sentido horario em torno de 1/4 de volta até que o conector fique totalmente
encaixado e travado na posigao correta.

3. Remova a ferrugem, sujeira, tinta, revestimentos e outros detritos da pega de trabalho de forma que o
grampo-obra tenha contato suficiente com a pega de trabalho ou mesa de corte.

4. Prenda o grampo-obra o mais proximo possivel da area que esta sendo cortada e certifique-se de que
o grampo-obra tenha um bom contato de metal com metal com a peca de trabalho ou mesa de corte.

0 Corte manual: O grampo-obra deve estar conectado a pega de trabalho que vocé esta
cortando.

O Corte mecanizado: Se vocé estiver usando a fonte de alimentagéo de plasma com um
sistema de corte mecanizado, podera conectar o grampo-obra diretamente a mesa de corte
ou a peca de trabalho que esta cortando. Consulte as instrugdes do fabricante do seu
equipamento.

Etapa 4 - Instalar o cartucho

Instale o cartucho correto para o corte que deseja fazer. Destrave a tocha para disparar um arco plasma.
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As tochas SmartSYNC incluem uma chave que permite travar a tocha. Essa chave de trava da tocha evita
que a tocha dispare acidentalmente mesmo quando a fonte de alimentagéo de plasma esta ligada (ON).
Os cartuchos nédo séo pré-instalados em tochas novas.

Use essa chave para travar a tocha quando:

B Atocha ndo estd em uso

B Vocé troca o cartucho da Hypertherm

B Vocé move a fonte de alimentagdo de plasma ou a tocha enquanto a fonte de alimentagao de plasma
estéa ligada (ON)

Antes de Iniciar:

A\ ADVERTENCIA

TOCHAS DE IGNICAO IMEDIATA — ARCO PLASMA PODE CAUSAR

A LESAO E QUEIMADURAS

A ignicédo do arco plasma ocorre imediatamente quando o gatilho da tocha é
acionado. Antes de trocar o cartucho, uma dessas etapas deve ser seguida.
Sempre que possivel, conclua a primeira etapa.

Desligue a chave de alimentagao na fonte de alimentacédo de plasma (OFF) (O).

ou

Mova a chave de trava da tocha para a posi¢éo travada amarela (X). Puxe o
gatilho para se certificar de que a tocha néo vai disparar um arco plasma.

1. A chave de alimentagéo na fonte de alimentacéo de plasma deve permanecer desligada (OFF) (O).

2. A chave de trava da tocha deve estar na posigéo travada amarela (X).
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3. Se for uma nova tocha, retire a capa de vinil da tocha.
4. Selecione o cartucho da Hypertherm adequado para sua aplicagao de corte ou goivagem.

5. Coloque o cartucho na tocha e aperte-o 1/4 de volta para instala-lo.

O Diodo emissor de luz (LED) Capa da Tocha no painel frontal acende quando vocé remove os
consumiveis ou coloca a chave de desativacdo da tocha na posi¢éo travada amarela (X) enquanto a
fonte de alimentagdo de plasma ainda esta ligada (ON). O LED se apaga depois de vocé instalar os
consumiveis e colocar a chave de desativagao da tocha na posigao verde “ready to fire" [pronta para
disparar].

Corte de metal expandido

O metal expandido tem um padrao entalhado ou de tela.

Para cortar metal expandido, instale um cartucho de corte da Hypertherm. O sistema ndo usa um modo
dedicado ao corte de metal expandido.
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O corte de metal expandido desgasta os cartuchos mais rapido, pois exige um arco piloto continuo. Um
arco piloto ocorre quando uma tocha ¢ ativada, mas o arco plasma ndo esta em contato com a pega de
trabalho.

Etapa 5 — Ligar a chave de alimentacao (ON) (I)

1. Ligue (ON) a chave de alimentagéo no painel frontal da fonte de alimentagéo de plasma (1).

1 400V,480V

2 200V-240V

2. Se a chave de trava da tocha estiver na posigao “pronta para disparar” ao ligar (ON) a chave de
alimentacéo, a tocha manual libera uma lufada de ar.

3. Se a chave de trava da tocha estiver na posicéao travada amarela (X) ao ligar (ON) a chave de
alimentagéo, o LED da Capa da Tocha acendera no painel frontal.

Etapa 6 — Destrave a tocha SmartSYNC

1. Mova a chave de trava da tocha para a posigdo verde “pronta para disparar”.
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2. Puxe o gatilho da tocha uma vez para liberar as lufadas de ar de adverténcia.
Consulte Lufadas de ar de adverténcia na pagina 55.
3. Quando as lufadas de ar de adverténcia pararem, a tocha estara pronta para disparar um arco plasma.

Se vir um cédigo de falha e um icone de falha no painel de controle, elimine a condigdo de falha antes de
prosseguir. Consulte icones de falha e codigos de falha na pagina 109.

Lufadas de ar de adverténcia

Nas tochas manuais SmartSYNC, ao tentar disparar a tocha pela primeira vez depois de mover a chave
de trava da tocha para a posicédo travada amarela (X) e depois de volta para a posic¢ao verde “pronta para
disparar™:

1 O arco plasma néo dispara.

2 Atocha libera rapidamente varias lufadas de ar. Vocé sentira uma leve vibragéo na alga da tocha a cada lufada de

ar.

3 A fonte de alimentagao de plasma emite um som de liberagéo de pressao a cada lufada de ar.
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Esse feedback é uma adverténcia. Ele ndo indica uma condi¢do de falha. Avisa que a tocha esta
destravada e disparara um arco plasma da préxima vez que o gatilho for pressionado.

Trocar cartucho

1. Mova a chave de trava da tocha para a posicéo travada amarela (X).

2. Remova o cartucho e instale um novo.
Consulte Etapa 4 — Instalar o cartucho na pagina 51.
3. Mova a chave de trava da tocha para a posigéo verde “pronta para disparar”.

4. Puxe o gatilho da tocha uma vez para liberar as lufadas de ar de adverténcia.
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Comportamento do LED durante uma troca de cartucho

Na fonte de alimentacao de plasma:

1 (Amarelo) Quando vocé configura a chave de trava da tocha para a posigéo travada amarela (X) enquanto a fonte de
alimentagao de plasma esta ligada (ON), a capa da tocha LED no painel frontal acende e um codigo 0-50-2
aparece.

2 (Amarelo) Depois de instalar o cartucho e colocar a chave de trava da tocha na posigéo verde “pronta para disparar”, o
LED de capa da tocha se apaga.

3 (Verde) Tocha manual: Depois que a tocha libera as lufadas de ar de adverténcia, o codigo de falha 0-50-2 desa-
parece.

Etapa 7 — Usar a tocha manual SmartSYNC

Use as configuragdes corretas do sistema, cartuchos e métodos para cortar e goivar:

B Consulte Descrigdo da tocha manual na pagina 67.

B Consulte Cartuchos de goivagem para a tocha manual na pagina 83.

O que acontece durante e depois do corte

Pos-fluxo

Depois de finalizar um corte e soltar o gatilho da tocha, o ar continua a fluir a
partir da tocha, a fim de reduzir a temperatura do cartucho. Isso ¢ chamado de
pds-fluxo.
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Atividade do ventila- O ventilador refrigerador dentro da fonte de alimentagéo de plasma liga auto-
dor maticamente, quando necessario, durante e depois do corte a fim de reduzir a
temperatura dos componentes internos.

Controles e indicadores da fonte de alimentacao de
plasma

Controles de corte e goivagem

-0

Botiao Mode [Modo]
Aperte esse botéo para alternar entre o modo de corte e o modo de goivagem. O sistema automaticamente
ajusta a pressdo do gas para alinhamento com:

= O modo selecionado
= A tocha conectada a fonte de alimentagdo de plasma.
= O comprimento do cabo da tocha

LED do Modo de Corte (verde)

Quando aceso, esse LED identifica que o sistema esta pronto para realizar operagoes de corte a plasma.

LED do modo de goivagem (verde)

Quando aceso, esse LED identifica que o sistema esta pronto para realizar operagées de goivagem a plasma.
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Visor de 2 digitos
Esse visor exibe a corrente de saida, por padréo.

Quando ocorrem algumas falhas no sistema, esse visor exibe um codigo de falha. Consulte icones de falha e

codigos de falha na pagina 109.

Se vocé ajustar manualmente as configuragdes do sistema, como a presséo do gas, por exemplo, esse visor

mostrara esta informagéo. Consulte Ajustes manuais a presséo do gas e a corrente na pagina 61.

LED AMPS (verde)
Quando aceso, este LED identifica que o visor de 2 digitos exibe a corrente de corte (em ampéres).

Quando o visor de 2 digitos exibe outros valores, como a pressao do gas ou um codigo de falha, o LED AMPS

ndo € aceso.

Botao de ajuste
Use este botéo para definir a corrente de corte saida entre 9 A e 45 A em incrementos de 1 unidade.

Vocé também pode usar esse botdo para aumentar ou diminuir a pressao do gas.

LEDs indicadores

G GRORRO

LED ligado (ON) (verde)

Quando aceso, esse LED indica que a chave de alimentagéo esta ligada (ON/I) e o sistema esta pronto para

cortar.

LED de pressido de gas (amarelo)

Quando aceso, esse LED de falha identifica que a presséo de gas de entrada esta muito baixa ou que nao ha
conexdo de gas de entrada. Consulte icones de falha e codigos de falha na pagina 109.

LED de falha do sistema (amarelo)

Quando aceso, esse LED de falha identifica que ha uma falha na fonte de alimentagao de plasma. Em muitas
circunstancias, quando esse LED se acende, um cédigo de falha também pisca no visor de 2 digitos. Consulte
icones de falha e codigos de falha na pagina 109.
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LED da capa da tocha (amarelo)

Quando aceso, esse LED de falha identifica que os consumiveis estdo soltos, instalados incorretamente ou
ausentes. Consulte icones de falha e codigos de falha na pagina 109.

LED de temperatura (amarelo)

Quando aceso, este LED de falha identifica que a temperatura do sistema esta fora da faixa operacional permi-

tida. Consulte icones de falha e codigos de falha na pagina 109.

LED de servico

Este LED ¢ usado por técnicos de servigo qualificados para solucionar problemas da fonte de alimentagéo de

plasma.

Algumas condigdes de falha fazem com que alguns LED fiquem acesos
ou pisquem ao mesmo tempo. Para obter mais informagdes sobre o que
sdo essas condigdes de falha e como corrigi-las, consulte icones de
falha e codigos de falha na pagina 109.

Controles e indicadores na tocha manual

A tocha SmartSYNC tem um LED indicador de status.

1 LED indicador de status

2 LED DESLIGADO (OFF) = Sistema esta no modo de Corte
LED LIGADO (ON) = Sistema esta no modo de Goivagem

3 Nivel de saida de poténcia

4  Chave de ajuste de corrente

60 811470PT Manual do Operador Powermax45 SYNC®



Como operar o sistema a plasma

Tabela 6 - Cores do LED de status

Cor do LED Significado

Verde = Preparado para cortar.

Amarelo = A tocha est4 travada.

g

Vermelho = Um componente interno do sistema esta possivelmente com defeito.

-IIIIIE] O

@)

Ajustes manuais a pressao do gas e a corrente

A fonte de alimentagao de plasma ajusta automaticamente a pressdo do gas e a corrente para

alinhamento ao tipo de cartucho Hypertherm, no modo de operagéo, no tipo de tocha, e no comprimento
do cabo da tocha.

Vocé pode ajustar a corrente de saida, a pressdo do gas ou ambas manualmente, se necessario.

A alteracao das configuracdes operacionais a partir de seus padroes é recomendada apenas
para operadores experientes.

B A fonte de alimentagao de plasma mantém as configuragdes manuais até que vocé instale um tipo
diferente de cartucho da Hypertherm ou uma tocha diferente.
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B Se vocé ajustar manualmente as configuragdes de operagéo e trocar o cartucho da Hypertherm por
um novo do mesmo tipo, a fonte de alimentagdo de plasma mantém suas configuragdes.

Um tipo da Hypertherm refere-se a aplicagédo do cartucho, como
goivagem, corte por arrasto padrédo, FineCut ou mecanizado.
Cada tipo de cartucho da Hypertherm tem um codigo de produto
diferente.

B Se vocé executar uma reinicializagdo rapida ou reinicializagéo a frio, a fonte de alimentagéo de plasma
também mantém a sua configuragao.

Ajuste manual da corrente de saida

Antes de Iniciar: Certifique-se de que a corrente de saida (em ampéres) que vocé selecionou ¢ a cor-
reta para sua aplicagdo de corte ou goivagem. Por exemplo, uma corrente de saida muito baixa ou muito
alta para o material que vocé esta cortando pode resultar em ma qualidade de corte.

1. Mova a chave de trava da tocha para a posigéo verde “ready to fire” [pronta para disparar] antes de
ajustar a corrente de saida.

2. Gire o botéo de ajuste, conforme necessario, para ajustar a corrente de saida em incrementos de 1 A.

Também ¢é possivel usar a tocha manual para ajustar a corrente de saida. Consulte Ajuste da corrente
de saida da tocha manual na pagina 63.

D®®OH®®

-0

o 0

1 Botéo de ajuste

2 Corrente de saida

O LED de modo pisca para informar que a corrente foi ajustada manualmente. Continua a piscar até vocé
definir a corrente de volta para o padréo.
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Ajuste da corrente de saida da tocha manual

B Pressione o botdo no controle de ajuste de corrente para mudar a configuragdo, de uma corrente
predefinida para outra.

®)

==

Ajuste manual da pressao do gas

O sistema define a pressédo do gas para vocé, mas vocé pode ajusta-la.

Antes de Iniciar: Certifique-se de que a pressao do gas que vocé selecionou é a correta para sua aplica-
¢ao de corte ou goivagem.

1. Mova a chave de trava da tocha para a posigao verde “pronta para disparar”.
2. Pressione e segure o botdo Mode [Modo].

3. Enquanto estiver apertando o botdo Mode [Modo], gire o botéo de ajuste para definir a pressio de
gas no nivel que precisar.

Neste exemplo, diminuimos a presséo do gas para 2,4 bar (35 Ib/pol?).

B
L)

5
s o
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1 Botdo Mode [Modo]

2 Botao de ajuste

Em muitas condigdes, vocé pode aumentar e diminuir a pressio do gas a um maximo de 0,7 bar (10
Ib/pol?). A faixa aceitavel pode mudar, caso o cartucho usado tenha um limite maximo menor.

4, Solte o botdao de modo.

B Depois de soltar o botdo Mode [Modo], o LED AMPS acende novamente e o visor de 2 digitos muda
de presséo de gas de volta para corrente.

B O LED de modo selecionado pisca para avisar que a pressao de gas foi ajustada manualmente.
Continua a piscar até que vocé ajuste a pressao de volta ao padréo.

O

O que Fazer Depois: Para ver a configuragdo da pressdo do gas novamente, pressione e segure o botéo
Mode [Modo].

Voltar ao modo de configuracao automatica

B Aperte o botdo Mode [Modo] para voltar ao modo de configuragbes automaticas.

o "L
©

o ©

1 Botdo Mode [Modo]
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2 LED Mode [Modo]

® O LED mode [modo] selecionado ao lado do botéo para de piscar.

B Quando vocé muda do modo manual de pressao do gas para o modo automatico de pressao

do gas:
0 A fonte de alimentagéo de plasma ajusta automaticamente a pressao do gas com base no
cartucho da Hypertherm.

0 A configuragdo da corrente permanece a mesma.

B Quando vocé muda do modo automatico de pressdao do gas para o modo manual de pressao

do gas:
O A fonte de alimentagéo de plasma usa a ultima pressdo manual do gas definida.

B A configuragdo da corrente permanece a mesma.

B  (Quando vocé faz uma reinicializacao rapida ou reinicializacao a frio da fonte de alimentacao

de plasma no modo manual de pressao do gas, a fonte de alimentagao de plasma mantém a
ultima pressdo manual do gas e corrente que vocé configurou, a menos que instale um tipo diferente
de cartucho.

B Ao conectar uma tocha diferente, a fonte de alimentagdo de plasma volta ao modo automatico de
pressao do gas.

Dados contidos no cartucho

Cada cartucho da Hypertherm contém dados sobre como deve ser usado.

Vocé pode monitorar esses dados, se necessario, usando o kit de leitor de cartucho da Hypertherm
(5280883). Por exemplo, vocé pode comparar os dados entre os cartuchos da Hypertherm se um dos
cartuchos tiver uma vida util muito maior do que a do outro, ou se deseja calcular a vida util média do
cartucho durante um certo periodo.

Prevencao contra superaquecimento e ciclo de trabalho

As especificagdes de ciclo de trabalho ajudam a saber como operar um sistema Powermax sem
superaquecé-lo.

Ciclo de trabalho ¢ a porcentagem de tempo durante um intervalo de 10 minutos em que um arco
plasma pode permanecer ativo sem fazer com que a fonte de alimentagéo de plasma superaquega.
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Corrente de saida Ciclo de trabalho '
45 A 50%

41 A 60%

32A 100%

1 Se atemperatura ambiente de operagao for 40 °C (104 °F).

Se a fonte de alimentagdo de plasma superaquecer:

B O arco plasma desliga.

B O ventilador de resfriamento interno da fonte de alimentagéo de plasma continua funcionando.

'S

Quando a fonte de alimentagao de plasma superaquecer, faga o seguinte:

B QO icone de falha de temperatura acende.

B Mantenha a fonte de alimentagédo de plasma ligada para que o ventilador possa diminuir a temperatura
da fonte de alimentagéo de plasma.

B Aguarde que o icone de falha de temperatura se apague antes de continuar o corte novamente.

Estiramento e corte por arrasto do arco

Estirar o arco plasma por periodos prolongados diminui o ciclo de trabalho.

Sempre que possivel, arraste a tocha na pega de trabalho. Consulte Inicie um corte pela borda da peca de
trabalho na pagina 71.

Se vocé opera a fonte de alimentagdo de plasma em um servigo elétrico de classificagdo menor,
estirar o arco plasma por periodos prolongados pode fazer com que a fonte de alimentagao de plasma
superaqueca mais rapidamente e pode fazer com que o disjuntor desarme (desengate).
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Descricao da tocha manual

As tochas manuais SmartSYNC séo oferecidas nos modelos de 75° e 15°.

B A tocha manual de 75° ¢ uma tocha de finalidade geral projetada para a maior gama de aplicagoes.

B A tocha manual de 15° foi projetada para direcionar o calor para longe do operador durante a
goivagem. Esse design também facilita o corte acima da cabega ou em areas dificeis de alcangar.

Entre os recursos da tocha manual SmartSYNC estéo:

B Um controle na tocha que permite ajustar a corrente de saida (em ampéres) na propria tocha.
Consulte Ajuste da corrente de saida da tocha manual na pagina 63.

B Configuragéo automatica do modo de operagao, corrente e pressdo do gas com base no cartucho da
Hypertherm que vocé instalou, o tipo de tocha e o comprimento do cabo da tocha

B Comunicagao de informagdes do cartucho para a fonte de alimentagédo de plasma, como tipo de
cartucho

B Uma chave de trava da tocha que evita que a tocha dispare acidentalmente mesmo quando a fonte
de alimentagéo de plasma esta ligada (ON). Consulte Etapa 6 — Destrave a tocha SmartSYNC na
pagina 54.

B O sistema de desengate rapido FastConnect que permite remover e trocar facilmente as tochas
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Para obter mais informacgdes:

B Para obter informagdes sobre as espessuras que podera cortar e perfurar com a tocha manual

SmartSYNC, consulte Capacidade de corte recomendada na pagina 28.

B Para informagdes sobre goivagem, consulte Cartuchos de goivagem para a tocha manual na pagina

83.

B Para solucionar problemas com a qualidade de corte, consulte A qualidade de corte é insatisfatoria, ou

o corte ndo rompe a pega de trabalho na pagina 102.

Cartuchos de corte para a tocha manual

A Hypertherm oferece os seguintes tipos de cartuchos de corte manual, que podem ser usados com as
tochas manuais de 15° e 75° da SmartSYNC:

Tipo de cartucho

Finalidade

Corte por arrasto
(amarelo)

Use esses cartuchos para arrastar a tocha na pega de tra-
balho (corte por arrasto) para a maior faixa de aplicagées de
corte.

FineCut manual
(amarelo)

Use esses cartuchos para obter um kerf mais estreito em
ago-carbono e ago inoxidavel fino de até 3 mm (10 ga).

Use também estes cartuchos para marcar ago-carbono, ago
inoxidavel e aluminio. Consulte Instrugées para o processo de
marcagao na pagina 77.

B Para ver a lista completa de cartuchos de corte e de goivagem disponiveis, consulte o
Powermax45/65/85/105 SYNC Parts Guide (Guia de pecas Powermax45/65/85/105 SYNC)

(810490)

B Se preferir manter um afastamento durante o corte, vocé pode usar os cartuchos cinza de corte

mecanizado na sua tocha manual SmartSYNC.

B Para informagdes sobre processos e cartuchos de goivagem, consulte Cartuchos de goivagem para a

tocha manual na pagina 83.

B Para obter informagdes sobre a instalagdo do cartucho, consulte Etapa 4 — Instalar o cartucho na

pagina 51.
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Prepare para disparar a tocha

Para evitar disparos acidentais, a tocha manual esta equipada com uma chave de trava e um gatilho de

seguranca.

Antes de Iniciar:

A\ ADVERTENCIA

TOCHAS DE IGNICAO IMEDIATA — ARCO PLASMA PODE CAUSAR
LESAO E QUEIMADURAS

A igni¢édo do arco plasma ocorre imediatamente quando o gatilho da tocha é
acionado. Antes de trocar o cartucho, uma dessas etapas deve ser seguida.
Sempre que possivel, conclua a primeira etapa.

Desligue a chave de alimentagao na fonte de alimentacédo de plasma (OFF) (O).

Oou

Mova a chave de trava da tocha para a posigéo travada amarela (X). Puxe o
gatilho para se certificar de que a tocha nao vai disparar um arco plasma.

4\ ADVERTENCIA

TOCHAS DE IGNICAO IMEDIATA — FIQUE LONGE DO ARCO PLASMA

O arco plasma cortara rapidamente através de luvas e pele.

B Use equipamentos de protegao corretos e aprovados.
B Mantenha as maos, roupas e objetos afastados da ponta da tocha.

B N3&o segure a pega de trabalho. Mantenha as maos longe do caminho de
corte.

B Nao aponte a tocha para si ou terceiros.
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4\ ADVERTENCIA

- @ RISCO DE QUEIMADURAS E CHOQUE ELETRICO — USE
j\ LUVAS PROTEGIDAS POR MATERIAL ISOLANTE

Os cartuchos esquentam muito durante o corte e podem causar
queimaduras graves. Além disso, tocar nos cartuchos pode resultar
em choque elétrico se a fonte de alimentagao de plasma estiver

ligada (ON) e a chave de trava da tocha estiver na posigéo verde

A
O

“pronta para disparar”.

Ao trocar os cartuchos, sempre use luvas protegidas por material
isolante. Certifique-se também de que a tocha esteja na posigéo
travada amarela (X).

1. Instale o cartucho correto.

Para cortar Ao instalar um cartucho de corte da Hypertherm, o sistema entra no Modo de corte. O modo

Para goivar Ao instalar um cartucho de goivagem da Hypertherm, o sistema entra no Modo de goivagem.

2. A chave de trava da tocha deve estar na posicéo verde “pronta para disparar”.

de Goivagem néo esta disponivel.

O modo de corte néo esta disponivel.

% A primeira vez que vocé puxa o gatilho da tocha depois de colocar
a tocha na posigao “pronta para disparar”, varias lufadas de ar
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saem rapidamente da tocha. E uma adverténcia de que a tocha
estd ativada e disparara um arco da proxima vez que o gatilho for
pressionado.

3. Empurre a capa de seguranca do gatilho para a frente e puxe o gatilho vermelho da tocha.

B Depois de finalizar um corte e soltar o gatilho da tocha, o ar continua a fluir a partir da tocha, a fim de
reduzir a temperatura do cartucho.

B |sso é chamado de pos-fluxo.

B Sempre espere o pos-fluxo terminar antes de retirar o cartucho.

Inicie um corte pela borda da peca de trabalho

A escoria produzida durante a perfuragéo pode causar danos a ponta do cartucho. Sempre que possivel,

inicie o corte pela borda da peca de trabalho, a fim de reduzir os danos e otimizar a vida util do cartucho.

1. Com o grampo-obra conectado a peca de trabalho, segure a ponta da tocha em posicédo
perpendicular (90°) em relagdo a borda da peca de trabalho.
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2. Pressione o gatilho da tocha para iniciar o arco.

Pare na borda até que o arco tenha efetuado o corte completo através da pega de trabalho.

3. Arraste a tocha levemente através da peca de trabalho para prosseguir com o corte.

Mantenha um ritmo estavel.
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Perfuracao de uma peca de trabalho

A tocha manual pode perfurar formas interiores em metal. O tipo de perfuragéo realizada tem relagdo com
a espessura da pega de trabalho e com a capacidade de perfuragdo do sistema.

B Perfuracao reta: Use a perfuragéo reta para cortar uma peca de trabalho que seja mais fina do que
8 mm (5/16 pol). Caso a perfuragéo reta ndo consiga perfurar a pega de trabalho, tente a perfuragéo
em espiral.

®  Perfurar em espiral: Use a perfuragdo em espiral para cortar uma pecga de trabalho com 8 mm (5/16
pol) ou mais espessa, ou caso a perfuragéo reta ndo consiga perfurar a peca de trabalho.

Antes de Iniciar:
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A\ ADVERTENCIA

FAISCAS E METAL QUENTE PODEM QUEIMAR OS OLHOS E A PELE

Quando vocé dispara a tocha com uma inclinagao, faiscas e metal quente
espirram para fora da ponta da tocha.

Aponte a tocha para longe de si e de terceiros. Sempre use equipamento de
protecao, incluindo luvas e protegao ocular.

1. Prenda o grampo-obra a peca de trabalho.

2. Segure a tocha no angulo correto com a pega de trabalho.

Perfuragéo reta Segure a tocha em posigédo perpendicular (90°) em relagdo & pega de trabalho.

Perfurar em espiral Segure a tocha em um angulo de cerca de 30° em relagédo a pega de trabalho, com a ponta da

tocha tocando a pecga de trabalho antes de disparar a tocha.

3. Comece a perfurar.

Perfuracéo reta Pressione o gatilho da tocha para iniciar o arco.

Perfurar em espiral Pressione o gatilho da tocha para disparar o arco enquanto ainda estiver formando um angulo em

relacéo a peca de trabalho, depois movimente a tocha para uma posigao perpendicular (90°).
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4. Mantenha a tocha em posigdo enquanto continua a pressionar o gatilho.

Quando sairem faiscas da parte de baixo da pega de trabalho, significa que o arco perfurou o material.

5. Quando a perfuragéo estiver concluida, arraste levemente a ponta da tocha pela peca de trabalho para
prosseguir com o corte.
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Diretrizes para corte com tocha manual

B Arraste a ponta da tocha levemente pela pega de trabalho para manter um corte estavel.

D As vezes, a tocha prende rapidamente na peca de trabalho ao cortar

com os cartuchos FineCut. Nao ¢ indicio de problema.

B Puxar ou arrastar a tocha pelo corte é mais facil do que empurra-la.

B Se a pega de trabalho expelir faiscas, movimente a tocha mais lentamente ou ajuste a corrente de
saida para um nivel mais alto.

B Durante o corte, veja se as faiscas estdo saindo da parte inferior da peca de trabalho. Ao cortar de

forma correta, as faiscas devem ficar ligeiramente atras da tocha durante o corte (a um angulo entre
15°-30° da posigao vertical).
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90

B Segure a ponta da tocha em posigao perpendicular a pega de trabalho, de forma que a cabega da
tocha fique em um angulo de 90° em relagéo a superficie de corte. Vigie o arco de corte enquanto a
tocha efetua o corte.

B Se vocé disparar a tocha desnecessariamente, reduzira a vida util do cartucho.

B Para cortes em linha reta, use uma borda reta como guia. Para cortar circulos, use um modelo
ou um acessorio de corte radial (um guia para corte circular). Para corte chanfrados, use uma
guia de corte chanfrado. Consulte Powermax45/65/85/105 SYNC Parts Guide (Guia de pegas
Powermax45/65/85/105 SYNC) (810490).

% Para solucionar problemas com a qualidade de corte, consulte A

qualidade de corte é insatisfatoria, ou o corte ndo rompe a peca de
trabalho na pagina 102.

Instrucoes para o processo de marcacao

Vocé pode marcar ago-carbono, aco inoxidavel e aluminio usando um cartucho FineCut com ar em cilindro
ou ar comprimido por compressor.

Antes de comecar a marcacao:

B |nstale um cartucho da FineCut. A marcacao so é possivel com um cartucho FineCut.

B Defina a corrente de saida da fonte de alimentagao de plasma para 9 A até 19 A.

Uma configuragdo atual de 9 A gerara a marcagao mais clara
possivel. Uma configuragao de corrente de 19 A gerara a marcagao
mais pesada possivel.

Consideragoes adicionais:

B Vocé pode variar o comprimento e a largura das marcas variando a velocidade da tocha e a corrente
de saida, bem como a altura da tocha a peca de trabalho.
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B Vocé nédo pode ajustar manualmente a presséo do gas quando a fonte de alimentagao de plasma

estiver no modo de marcagao.

Como aproveitar seus cartuchos ao maximo

A frequéncia de troca dos cartuchos da sua tocha manual depende de varios fatores.

B  Qualidade do suprimento de gas

O

O

E extremamente importante manter a linha de suprimento de gas limpa e seca.

Oleo, 4gua, vapor e outros contaminantes no suprimento de gas podem diminuir a qualidade
de corte e a vida util do cartucho.

Consulte Fonte de suprimento de gas na pagina 43 e Adicionar mais filtragem de gas na
pagina 46.

Técnica de corte

O

Sempre que possivel, inicie os cortes pela borda da pega de trabalho. Essa medida ajuda a
aumentar a vida util do cartucho. Consulte Inicie um corte pela borda da pega de trabalho na
pagina 71.

Use o0 método de perfuragido adequado para a espessura da pega de trabalho que estiver
cortando. Em muitas condigdes, um método de perfuragdo em espiral € um modo eficiente de
perfurar uma pecga de trabalho, ao mesmo tempo em que reduz o desgaste do cartucho que
acontece naturalmente durante a perfuragédo. Consulte Perfuragdo de uma peca de trabalho
na pagina 73 para obter uma explicagdo dos métodos de perfuragéo reta e em espiral e
quando usar cada um.

Espessura da peca de trabalho a ser cortada

O

De modo geral, quanto mais espessa a peca de trabalho a ser cortada, mais rapidamente os
cartuchos ficardo desgastados. Para obter melhores resultados, 80% das pegas de trabalho
que vocé corta devem ter espessura igual ou menor do que a especificada para esse sistema
e cartucho. Consulte Capacidade de corte recomendada na pagina 28.

De um modo geral, ndo corte material mais espesso do que o especificado para esse sistema
e cartucho.

Corte de metal expandido e tempo de arco piloto

O

O metal expandido tem um padrao entalhado ou de tela. O corte de metal expandido desgasta
os cartuchos mais rapido, pois exige um arco piloto continuo. Um arco piloto ocorre quando
uma tocha ¢ ativada, mas o arco plasma ndo esta em contato com a pega de trabalho.

Dispare a tocha somente quando necessario para manter o minimo de tempo de arco piloto.
Arcos pilotos frequentes podem fazer com que o bico do cartucho desgaste mais rapido.
Vocé pode ver o tempo cumulativo do arco piloto para um cartucho usando o kit do Leitor do
cartucho da Hypertherm (528083).
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B Estiramento do arco durante o corte
O  Para obter o maximo da vida util do cartucho, so estire o arco quando for necessario.
O  Arraste a tocha na peca de trabalho sempre que possivel.

B Consulte Diretrizes para corte com tocha manual na pagina 76.

Durante um corte manual padrdao com os sistemas Powermax45 SYNC
em laboratério, a Hypertherm levou de 1 a 3 horas do tempo de “arco
ativo” real.

Sinais de que um cartucho esta perto do fim da vida util

Ha varios indicadores que indicam quando um cartucho esta préximo do fim da vida util.

Geralmente, a melhor indicagdo de quando instalar um novo cartucho € quando a qualidade de corte ndo
for mais satisfatéria. Quando for preciso trocar um cartucho, substitua todo o cartucho por um novo. Ndo
tente desmontar o cartucho.

Figura 3 - Componentes do cartucho

1 Capa
2  Furo do bico (circular)

3 Bocal

Os sinais a seguir podem ser indicios de que o cartucho esta préximo ao fim de sua vida Uutil:

B Examine o furo do bico. Um furo de bico em bom estado ¢é circular. Se o furo do bico nao estiver
redondo, troque o cartucho.

B Veja se ha um indice maior de falhas Tocha emperrada em posicao aberta (TSO) ou Tocha
emperrada em posicao fechada (TSC). Conforme o cartucho se desgasta, pode haver acumulo de
materiais indesejados dentro do cartucho e a ocorréncia de falhas TSO e TSC. Consulte Localizagao
de defeitos para falhas TSO e TSC na pagina 120. Em algumas condigdes, vocé pode remover o
material apenas sacudindo cuidadosamente o cartucho.
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B Examine a coroa. A coroa é uma pega quadrada de cobre que fica dentro do cartucho. Pressione a
coroa e depois libere a tensédo da mola.

Uma coroa em boas condicdes volta a posicgao inicial. Se a coroa ficar na posicéo inferior, sacuda
cuidadosamente o cartucho. Se a coroa permanecer na posigao inferior, troque o cartucho.

Se vocé faz muitas perfuragoes, é possivel que haja marcas pretas na
capa. Geralmente, esse ndo € um sinal de que o cartucho esta no fim da
vida util. Continue cortando com o cartucho até que a qualidade de corte
ndo seja mais satisfatoria.

Componentes da tocha manual
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1 Controle de ajuste da corrente
Chave de trava da tocha
Revestimento

Cartucho

Gatilho de seguranga

N o a s~ 0N

Cabo da tocha

Dimensoes da tocha manual

Corte e marcagao com a tocha manual

Prensa-cabo de tocha para cabo da tocha

Tocha de 75°

Y

=

IS
OIS~
00502 c0 e See gy
R OO
QQ

1 267 mm (10,5 pol)

-
Y
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250 mm (10,2 pol)
99 mm (3,9 pol)
70 mm (2,75 pol)

32 mm (1,25 pol)

o g A~ W N

75°

Tocha de 15°

1 320 mm (12,6 pol)
268 mm (10,5 pol)
51 mm (2,0 pol)
68 mm (2,7 pol)

32 mm (1,25 pol)

o g A W N

15°

Pesos das tochas manuais

Tocha

Peso (sem cartucho instalado)

Tocha manual com cabo de 7,6 m (20 pés)

2,4 kg (5,2 Ib)
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Cartuchos de goivagem para a tocha manual

A\ ADVERTENCIA

FAISCAS E METAL QUENTE PODEM QUEIMAR OS OLHOS E A PELE

Quando vocé dispara a tocha com uma inclinagao, faiscas e metal quente
espirram para fora da ponta da tocha.

Aponte a tocha para longe de si e de terceiros. Sempre use equipamento de
protecao, incluindo luvas e protegao ocular.

A Hypertherm oferece os seguintes cartuchos de goivagem, que vocé pode usar com as tochas manuais

da SmartSYNC de 15° e 75°.

Tipo de cartucho

Finalidade

Goivagem de
remogao maxima
(verde)

Use esses cartuchos para remogao drastica de metais, perfis

de goivagem profundos e lavagem de metal pesada.

Uma velocidade da goivagem mais rapida é recomendada

para controlar o arco plasma concentrado.

Para obter uma lista completa de cartuchos disponiveis para o Powermax45 SYNC, consulte o
Powermax45/65/85/105 SYNC Parts Guide (Guia de pecas Powermax45/65/85/105 SYNC) (810490).
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Prepare para disparar a tocha

Para evitar disparos acidentais, a tocha manual esta equipada com uma chave de trava e um gatilho de
seguranga.

Antes de Iniciar:

A\ ADVERTENCIA

TOCHAS DE IGNICAO IMEDIATA — ARCO PLASMA PODE CAUSAR

LESAO E QUEIMADURAS

A igni¢édo do arco plasma ocorre imediatamente quando o gatilho da tocha é
acionado. Antes de trocar o cartucho, uma dessas etapas deve ser seguida.
Sempre que possivel, conclua a primeira etapa.

Desligue a chave de alimentagao na fonte de alimentacédo de plasma (OFF) (O).

Oou

Mova a chave de trava da tocha para a posigéo travada amarela (X). Puxe o
gatilho para se certificar de que a tocha nao vai disparar um arco plasma.

4\ ADVERTENCIA

TOCHAS DE IGNICAO IMEDIATA — FIQUE LONGE DO ARCO PLASMA

O arco plasma cortara rapidamente através de luvas e pele.

B Use equipamentos de protegao corretos e aprovados.
B Mantenha as maos, roupas e objetos afastados da ponta da tocha.

B N3&o segure a pega de trabalho. Mantenha as maos longe do caminho de
corte.

B Nao aponte a tocha para si ou terceiros.
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4\ ADVERTENCIA

A
O

- @ RISCO DE QUEIMADURAS E CHOQUE ELETRICO — USE
j\ LUVAS PROTEGIDAS POR MATERIAL ISOLANTE

Os cartuchos esquentam muito durante o corte e podem causar

queimaduras graves. Além disso, tocar nos cartuchos pode resultar

em choque elétrico se a fonte de alimentagao de plasma estiver

ligada (ON) e a chave de trava da tocha estiver na posigéo verde
“pronta para disparar”.

Ao trocar os cartuchos, sempre use luvas protegidas por material
isolante. Certifique-se também de que a tocha esteja na posigéo
travada amarela (X).

1. Instale o cartucho correto.

Para cortar

Ao instalar um cartucho de corte da Hypertherm, o sistema entra no Modo de corte. O modo

de Goivagem néo esta disponivel.

Para goivar

Ao instalar um cartucho de goivagem da Hypertherm, o sistema entra no Modo de goivagem.

O modo de corte néo esta disponivel.

2. A chave de trava da tocha deve estar na posicéo verde “pronta para disparar”.

%

A primeira vez que vocé puxa o gatilho da tocha depois de colocar
a tocha na posigao “pronta para disparar”, varias lufadas de ar
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saem rapidamente da tocha. E uma adverténcia de que a tocha
estd ativada e disparara um arco da proxima vez que o gatilho for
pressionado.

3. Empurre a capa de seguranca do gatilho para a frente e puxe o gatilho vermelho da tocha.

B Depois de finalizar um corte e soltar o gatilho da tocha, o ar continua a fluir a partir da tocha, a fim de
reduzir a temperatura do cartucho.

B |sso é chamado de pos-fluxo.

B Sempre espere o pos-fluxo terminar antes de retirar o cartucho.

Inicie uma goivagem em angulo com a peca de trabalho

1. Antes de disparar a tocha, segure a tocha em um angulo de aproximadamente 40°-45° em relagdo a
peca de trabalho com a ponta da tocha a aproximadamente 6 mm— 12 mm (1/4 pol-1/2 pol) da peca
de trabalho.
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1 Angulo de 40°-45°

2 6 mm-12 mm (1/4 pol-1/2 pol)

2. Puxe o gatilho para obter um arco piloto e transferir o arco para a pega de trabalho.

3. Estire o arco para 25 mm-32 mm (1 pol-1-1/4 pol)
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4. Mantenha essa posigdo enquanto empurra o arco plasma na dire¢cdo da goivagem que deseja criar.

5. Conforme necessario, altere a posigao da tocha para obter o contorno de goivagem que deseja.

Consulte Diretrizes para goivagem com tocha manual na pagina
88. Mantenha pelo menos uma pequena distancia entre a ponta
da tocha e o metal fundido para aumentar a vida util do cartucho e
evitar danos a tocha.

Diretrizes para goivagem com tocha manual

A largura e a profundidade do contorno da goivagem séo o resultado de cinco fatores principais.

Ajuste esses fatores de forma combinada para obter a goivagem que deseja.

Corrente de saida (em ampeéres)

O estiramento do arco esta relacionado a corrente de saida (em ampéres) da fonte de alimentagéo de
plasma. Quanto mais alta for a corrente, maior sera o estiramento do arco. A Hypertherm recomenda
manter consistentes a corrente e o estiramento do arco.

B Baixe a corrente no painel frontal para deixar a goivagem mais estreita e mais rasa.

B Aumente a corrente para deixar a goivagem mais larga e profunda.
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1 Resultados de diminuir a corrente.

2

O angulo da tocha em relacao a peca de trabalho

Coloque a tocha em uma posigdo mais vertical para deixar a goivagem mais estreita e profunda.
Incline a tocha para baixo, de forma a ficar mais proxima da pecga de trabalho, para deixar a goivagem

Resultados de aumentar a corrente.

maior e mais rasa.

Angulo mais acentuado e a profundidade resultante da goivagem.

1
2 Angulo mais raso e a profundidade resultante da goivagem.

Rotacao da tocha
Mova a tocha para a esquerda ou direita em relagao a linha central da tocha para deixar a goivagem mais

plana e mais angulada em um lado.

Centralizar a linha da tocha ao cortar diretamente na pega de trabalho.

1
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2 Resultando em goivagem se estiver cortando para a esquerda ou direita da linha central da tocha.

Afastamento da tocha/estiramento do arco

O estiramento do arco esta relacionado a corrente de saida (em ampéres) da fonte de alimentagéo de
plasma. Quanto mais alta for a corrente, maior sera o estiramento do arco. A Hypertherm recomenda
manter consistentes a corrente e o estiramento do arco.

Mantenha pelo menos uma pequena distancia entre a ponta da tocha e o metal fundido para aumentar a
vida util do cartucho e evitar danos a tocha.

B Afaste a tocha da peca de trabalho para deixar a goivagem mais larga, mais rasa e mais lisa na base.

B Aproxime a tocha da pega de trabalho para deixar a goivagem mais estreita e profunda.

1 Distancia maior e a goivagem resultante.

2 Distancia menor e a goivagem resultante.

Velocidade da tocha

B Aumente a velocidade de movimento da tocha para deixar a goivagem mais estreita e mais rasa.

B  Reduza a velocidade de movimento da tocha para deixar a goivagem mais larga e profunda.

1 Mover mais rapido resulta em uma goivagem mais superficial.

2 Mover mais devagar resulta em uma goivagem mais profunda.
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Comece por aqui: lista de verificacao de localizacao de
defeitos

Quando ocorrer um problema, consulte primeiro a lista de verificagdo de localizacdo de defeitos. E
necessario concluir essas etapas antes de fazer outros procedimentos de localizagao de defeitos.

Ao ler a lista de verificagéo, registre quaisquer problemas ou duvidas. Se ndo puder encontrar uma
solugao para o problema de acordo com as recomendagdes especificas, ou se precisar de mais auxilio,
siga essas etapas:

1 Veja o numero de série do sistema na placa de identificagdo, que fica na base da fonte de alimentagéo
de plasma.

2 Entre em contato com o seu distribuidor Hypertherm ou com um posto autorizado de assisténcia
técnica.

3 Fale com o escritério da Hypertherm mais proximo.

% Consulte o Powermax45/65/85/105 SYNC Parts Guide (Guia de pecas
Powermax45/65/85/105 SYNC) (810490) para obter informagdes
sobre pecgas de reposigao frequentemente usadas.

Antes de Iniciar: Qualquer alteragao na fonte de alimentagéo de plasma ou no cabo de alimentagéo deve
ser feita por um eletricista licenciado.
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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.

A\ ADVERTENCIA

TOCHAS DE IGNICAO IMEDIATA — ARCO PLASMA PODE CAUSAR

é LESAO E QUEIMADURAS

A ignigao do arco plasma ocorre imediatamente quando o gatilho da tocha é
acionado. Antes de trocar o cartucho, uma dessas etapas deve ser seguida.
Sempre que possivel, conclua a primeira etapa.

Desligue a chave de alimentagéo na fonte de alimentagédo de plasma (OFF) (O).
ou

Mova a chave de trava da tocha para a posi¢éo travada amarela (X). Puxe o
gatilho para se certificar de que a tocha néo vai disparar um arco plasma.

L Examine a fonte de energia.

L A fonte de energia tem poténcia suficiente para alimentar a fonte de alimentagéo de plasma para
as aplicagdes que vocé executa?

[ Se estiver usando um gerador, ele deve ter energia suficiente para que vocé faga um estiramento
do arco plasma completo.

Consulte Consideragdes sobre o gerador na pagina 40.
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Os disjuntores ou fusiveis sdo suficientes para sua fonte de alimentagéo de plasma e para as
aplicagdes que executa?
Consulte Configuragdes de tensdo na pagina 35.

O disjuntor desarmou (desengatou)?

[l Examine a fonte de alimentacéo de plasma.

O

O

|

A fonte de alimentagdo de plasma esta em posicéo vertical em uma superficie plana e nivelada®?

A fonte de alimentagdo de plasma tem ventilagéo suficiente (aproximadamente 0,25 m ou 10 pol
de altura de seguranga em todos os lados)?

As aberturas na tampa da fonte de alimentagao de plasma estao bloqueadas?

A chave de alimentacéo no painel frontal da fonte de alimentagéo de plasma esta funcionando
corretamente?

Ha danos visiveis na fonte de alimentagdo de plasma?

L Examine os controles do painel frontal.

|

|

O

A falha LED esta ativada?

O

O LED CA esta piscando?

O painel frontal mostra um cédigo de falha ou icone de falha?

Consulte icones de falha e codigos de falha na pagina 109.

[0 Examine o cabo de alimentagao.

L O cabo de alimentacéo esta conectado, ou esta conectado corretamente a chave de desconexéo

da linha ou a outra fonte de alimentacao?
Ha danos visiveis no cabo de alimentacdo?
Ha fios desencapados ou com outros danos?

Os fios do cabo de alimentacgdo no plugue de energia ou na caixa de desconexdo da linha estao
em curto-circuito?

Esse plugue de alimentagédo ¢ o adequado para o cabo de alimentagdo?
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Por exemplo, nédo instale um plugue monofasico em um cabo de alimentagéo trifasico.
Consulte Requisitos do cabo de alimentagédo e plugue na pagina 38.

O fio terra do cabo de alimentagédo esta conectado ao aterramento na fonte de alimentacgdo de
plasma e no plugue de alimentagéo ou na caixa de desconexao da linha?

Os fios do cabo de alimentagéo restantes estdo conectados corretamente a fonte de alimentagéo
de plasma e ao plugue de alimentagéo ou caixa de desconexao da linha?

Consulte Requisitos do cabo de alimentagéo e plugue na pagina 38.

Os fios do cabo de alimentagéo estdo bem afixados dentro da fonte de alimentagédo de plasma e
do plugue de alimentagéo ou caixa de desconexdo da linha®?

Examine o cabo-obra e o grampo-obra.

O

O o O O

O cabo-obra esta devidamente conectado a fonte de alimentagéo de plasma?

Gire o conector no sentido horario em torno de 1/4 de volta até que o conector fique totalmente
encaixado na posigao travada. Consulte Etapa 3 — Conecte o cabo-obra e grampo-obra na
pagina 50.

O cabo-obra esta torcido ou dobrado?
Ha fios no cabo-obra que estdo desencapados ou que apresentam outros danos?
O grampo-obra esta conectado a pega de trabalho que vocé esta cortando?

O grampo-obra tem um bom contato de metal com metal?

Se necessario, remova ferrugem, pintura ou outros residuos para obter uma superficie limpa, a fim
de conseguir uma melhor conexéo.

Examine a tocha e o cabo da tocha.

O

O o O O

O cabo da tocha esta devidamente conectado a fonte de alimentagéo de plasma?

Consulte Etapa 2 — Conectar o cabo da tocha na pagina 49. O conector do cabo da tocha faz
um clique quando esta totalmente conectado.

O cabo da tocha esta torcido ou dobrado?
Ha fios no cabo da tocha que estdo desencapados ou que apresentam outros danos?
Ha sinais de danos na al¢a ou no revestimento da tocha ou nos fios da alca da tocha?

O status LED na tocha esta amarelo ou vermelho sélido, ou esta amarelo piscando?

Consulte Controles e indicadores na tocha manual na pagina 60.

94

811470PT Manual do Operador Powermax45 SYNC®



Solugao de problemas comuns
L O gatilho da tocha e a trava de seguranca estao funcionando corretamente e ha sinais de danos
no gatilho da tocha?

L1 A chave de trava da tocha esta funcionando corretamente?

Consulte Etapa 6 — Destrave a tocha SmartSYNC na pagina 54.
L Examine o cartucho da Hypertherm.
L O cartucho esta desgastado ou danificado?
Consulte Sinais de que um cartucho esta perto do fim da vida util na pagina 79.
L O cartucho esta instalado corretamente?
Consulte Etapa 4 — Instalar o cartucho na pagina 51.
L' Voceé selecionou o cartucho correto para o trabalho que esta fazendo?

Consulte Cartuchos de corte para a tocha manual na pagina 68 e Cartuchos de goivagem para
a tocha manual na pagina 83.

L Examine o suprimento de gas.

L A mangueira de suprimento de gas esta conectada corretamente ao encaixe no painel posterior da

fonte de alimentacéo de plasma?

L A mangueira de suprimento de gas esta conectada corretamente ao compressor de ar, cilindro de

gas ou outras fontes de gas?
0 Ha sinais de vazamentos nas conexdes e pontos de conexdo na linha de suprimento de gas?
0 A mangueira do suprimento de gas esta torcida ou dobrada, ou tem outros sinais de danos?

0 Algo esta fazendo com que a pressao diminua muito durante o corte?

Por exemplo, a mangueira do suprimento de gas é muito comprida®? Existem outros dispositivos
gue usam o gas da mesma fonte?

[ Esta entrando pressao de gas suficiente na fonte de alimentagéo de plasma?

Consulte Pressdo minima de entrada e vazao de gas na pagina 45.

0 Voce consegue manter a pressdo do gas constante durante o corte?

Consulte Localizagdo de defeitos para problemas de pressao de gas na pagina 97.
0 Verificacdo da qualidade do gas.

L' Ha sinais de contaminacao na linha de suprimento de gas, como 6leo, agua ou sujeira?
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E extremamente importante manter uma tubulacdo de gas limpa e seca. Consulte Mantenha uma
linha de gas limpa na pagina 98.

L O seu sistema de filtragem de ar consegue evitar que umidade, 6leo e outros contaminantes
entrem na linha de gas da fonte de alimentagao de plasma®?

L' Ha contaminagao no elemento filtrante no filtro de ar integrado da fonte de alimentagéo de
plasma?

Para substituir o elemento filtrante, consulte Examine o elemento filtrante na pagina 148.

Procedimentos usados com frequéncia para localizacao
de defeitos

Reinicie a fonte de alimentacao de plasma

B Para reiniciar a fonte de alimentagdo de plasma, desligue a chave de alimentagédo na fonte de
alimentacao de plasma (OFF) (O) e coloque a chave de alimentagéo na posigao ligada (ON) ().

Em algumas condi¢ées, pode ser que vocé tenha que fazer especificamente uma “reinicializagao a

frio” ou uma “reinicializagéo rapida”.

Executar uma reinicializacao a frio
1. Desligue a chave de alimentagao na fonte de alimentagéo de plasma (OFF) (O).

2. Espere aproximadamente 1 minuto ou até que todos os LEDs de corrente da tocha manual se
apaguem.

3. Ligue a chave de alimentagéao na fonte de alimentagéo de plasma (ON) (I).

Execute uma reinicializacao rapida
1. Desligue a chave de alimentagéo na fonte de alimentagédo de plasma (OFF) (O).

2. Ligue imediatamente a chave de alimentagéo na fonte de alimentagéo de plasma (ON) (I).
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N Se ocorrer uma falha durante a utilizagdo de um gerador, uma
reinicializagdo rapida nem sempre elimina a falha. Em vez disso,
execute uma reinicializacao a frio.

Localizacao de defeitos para problemas de pressao de gas

A presséao de gas incorreta pode ocasionar erros que impedem o corte ou que causam problemas na
qualidade de corte ou no desempenho do corte.

Instale um manémetro

B |nstale um manémetro em linha na entrada de gas na parte posterior da fonte de alimentagéo de
plasma, apds toda a filtragem externa.

B Use esse mandmetro para monitorar a pressao do gas durante o corte e quando o sistema estiver
inativo.

B Certifique-se de que a presséo do gas esteja estavel. A leitura da pressdo no manémetro deve ser
estavel quando vocé passa do estado inativo para o corte e quando passa do corte para o estado
inativo novamente.

Monitorar o suprimento de gas de entrada

B Para atingir o nivel ideal de desempenho do sistema, certifique-se que a pressao do gas de entrada se
mantenha entre 7,6 bar — 8,3 bar (110 Ib/pol2 — 120 Ib/pol?) durante o fluxo de gas.

Nunca ultrapassar a pressao de gas maxima de 9,3 bar (135 Ib/pol?).

Use uma mangueira de gas com o tamanho correto
B Certifique-se de que a mangueira de gas ¢ do tamanho correto para o seu sistema:

O Para mangueiras de gas com menos de 15 m (50 pés), use um didmetro interno de 10 mm
(3/8 pol) ou mais.

O Para mangueiras de gas entre 15 m a 30 m (50 - 100 pés), use um didmetro interno de 13 mm
(1/2 pol) ou mais.
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Ajuste a pressao manualmente

B A fonte de alimentagéo de plasma ajusta a pressdo do gas automaticamente, mas vocé pode ajustar a
pressdo manualmente, se necessario. Para ajustar a pressdo do gas manualmente, pressione e segure
o botdo Modo e gire o botao de ajuste ao mesmo tempo.

B Quando o teste for concluido, pressione o botdo Modo novamente para voltar ao modo de
configuragdes automaticas.

Faca um teste de gas para ver se a pressao do gas de saida esta muito baixa

B Faga um teste de gas para ver se a presséo do gas de saida real da fonte de alimentagéo de plasma
esta mais baixa que a presséo definida além de uma quantidade aceitavel.

A presséo definida é a pressao do gas que o sistema define para se alinhar ao tipo de cartucho da
Hypertherm e de tocha instalados. Consulte Faga um teste de gas na pagina 99.

Mantenha uma linha de gas limpa

E muito importante manter a linha de gas limpa e seca para evitar que 6leo, agua, sujeira e outros
contaminantes causem danos aos componentes internos. Uma linha de gas limpa ajuda a obter a
qualidade ideal de corte e vida util dos consumiveis.

Ar sujo e com 6leo ¢ a causa fundamental de muitos problemas comuns que ocorrem nas fontes de
alimentagédo de plasma Powermax. Em algumas condigdes, pode anular a garantia da fonte de alimentagédo
de plasma e da tocha.

O filtro de ar integrado da fonte de alimentagéo de plasma remove particulas com dimenséo de até 5
micron. Ele pode também remover umidade do suprimento de gas.

Antes de Iniciar:

B Cumpra as recomendagdes de qualidade de gas em Especificagdes da fonte de alimentagéo de
plasma Hypertherm na pagina 20.

B Se vocé trabalha em um ambiente extremamente quente e umido ou se as condi¢gdes do local
de trabalho deixam 6leo, vapores ou outros contaminantes entrarem na tubulagéo de gas, instale
um sistema de filtragem externo que limpe o suprimento de gas antes de ele entrar na fonte de
alimentagéo de plasma.
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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.

1. Examine o elemento filtrante do ar no filtro de ar integrado da fonte de alimentacao de plasma.

'

2. Substitua o elemento filtrante se estiver sujo.
3. Limpe o copo do filtro de ar para remover 6leo, sujeira e outros contaminantes.

Um residuo amarelo no copo do filtro indica que oleo esta entrando na tubulagdo do suprimento de
gas.

4. Substitua o anel retentor na parte superior do copo do filtro de ar se ele tiver rachaduras ou outros
danos.

5. Se estiver usando um sistema de filtragem de ar externo, limpe ou substitua todas as pegas nele que
possam estar sujas.

Faca um teste de gas

Faca um teste de gas para ver se ha presséo de gas suficiente saindo da tocha. O teste de gas permite
que voce veja a real pressdo de gas da fonte de alimentagao de plasma, para que possa compara-la a
presséo definida na entrada.

Antes de Iniciar:
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4\ CUIDADO

O GAS FLUIRA DA TOCHA

Aponte a tocha para longe de si antes de realizar o teste de gas, como
precaugdo. Sempre mantenha as méos, roupas e objetos afastados da ponta da
tocha. Nunca aponte a tocha para si ou terceiros.

1. Veja se 0o modo correto esta selecionado para o processo que vocé quer validar (Corte ou Goivagem).

2. Pressione e segure o botdo Modo por aproximadamente 5 segundos.

DO®OL®E

N 7
£ (! )

3. Solte o botdo Mode (Modo) quando o visor de 2 digitos mostrar P.C.

P.C. indica verificagdo de presséo.

a. A pressao definida aparecera piscando no visor de 2 digitos antes de aparecer a pressao real
do gas de saida.

b. Anote a pressao definida para que possa compara-la a pressao real.

\ | /
12 > 17
- - |- -
I U I

% Se o visor de 2 digitos mostrar “0,0"” (bar) ou “00" (Ib/pol2) ao digitar
o modo de teste de gas, a tocha néo esta no estado “pronta para
disparar”. Neste caso, puxe o gatilho. Em seguida, o sistema emite as
lufadas de ar de adverténcia e exibe a presséo atual.

Durante um teste de gas:

B O ar flui continuamente da ponta da tocha.
B O visor de 2 digitos mostra a pressédo de gas de saida.
B O LED AMPS fica desligado.
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DO®OLOE

TR

1 Ardaponta datocha
2 \Visor de dois digitos
3 AMPERESLED

Interromper um teste de gas

B Para interromper um teste de gas, pressione o botdo Modo ou gire o botédo de ajuste.

OD®®OH®E
uC

O

1 Botdo Mode [Modo]

2 Botéao de ajuste

Quando vocé interromper um teste de gas:

® O visor de dois digitos mostra corrente de saida (A).
® O LED AMPS se acende.

Solucao de problemas comuns

Antes de comprar um componente de reposigao importante, vocé deve entrar em contato com a
Assisténcia Técnica da Hypertherm ou com a instalagéo de reparos da Hypertherm mais proxima.
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A\ ADVERTENCIA

O CHOQUE ELETRICO PODE MATAR

Deixe o sistema liberar as tensdes internas antes de tocar nos capacitores. Os
capacitores podem segurar a carga por varios minutos depois do desligamento

g do sistema.

J

4\ ADVERTENCIA

TOCHAS DE IGNICAO IMEDIATA — ARCO PLASMA PODE CAUSAR

A LESAO E QUEIMADURAS

A igni¢édo do arco plasma ocorre imediatamente quando o gatilho da tocha é
acionado. Antes de trocar o cartucho, uma dessas etapas deve ser seguida.
Sempre que possivel, conclua a primeira etapa.

Desligue a chave de alimentagao na fonte de alimentacédo de plasma (OFF) (O).

ou

Mova a chave de trava da tocha para a posigéo travada amarela (X). Puxe o
gatilho para se certificar de que a tocha néo vai disparar um arco plasma.

A qualidade de corte é insatisfatéria, ou o corte nao rompe a
peca de trabalho

A qualidade de corte insatisfatéria pode ter muitas causas. Pode estar relacionada ao cartucho, a conexao
do cabo-obra, ao suprimento de gas ou a uma corrente de saida incorreta, a velocidade de corte, ao
modo de operagdo ou ao cabo de extenséo.

Ha um problema com o cartucho da Hypertherm

B O cartucho da Hypertherm néo foi instalado corretamente.

B O cartucho da Hypertherm esta no fim da vida util.

1. Veja se o cartucho da Hypertherm nédo esta muito solto nem muito apertado.
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Examine o cartucho da Hypertherm para ver se ha desgaste ou danos.
Substitua-o se estiver desgastado ou danificado.

Um indice maior de falhas do TSO e TSC é comum quando o cartucho da Hypertherm esta préximo
do fim da vida util.

A conexao do cabo-obra nao esta boa

Se possivel, aproxime o grampo-obra da area da pega de trabalho que estiver cortando.

Limpe a area onde o grampo-obra entra em contato com a peca de trabalho ou com a mesa de corte
e remova ferrugem, pintura ou outros residuos.

Veja se a mesa de corte esta adequadamente aterrada e estd tem um bom contato com a pecga de
trabalho.

Examine o cabo-obra para ver se ha conexao solta na fonte de alimentacdo de plasma e no grampo-
obra.

Examine o grampo-obra e repare ou substitua o grampo, se necessario.

Examine o cabo-obra e repare ou substitua o cabo, se necessario.

A corrente de saida (em ampéres) esta em nivel muito baixo

Se necessario, aumente a corrente de saida (em ampéres).

A velocidade de corte esta muito rapida

Reduza a velocidade de corte conforme necessario.

O modo de operacao esta incorreto

Use o modo de operagéo correto para a aplicagdo de corte. Use um cartucho de goivagem da Hypertherm

no modo de Goivagem. Use um cartucho de corte da Hypertherm no modo de corte.

Ha um problema no suprimento de gas

1.

Para atingir o nivel ideal de desempenho do sistema, certifique-se que a pressédo do gas de entrada se
mantenha entre 7,6 bar — 8,3 bar (110 Ib/pol2 — 120 Ib/pol?) durante o fluxo de gas.

Nunca ultrapassar a pressao de gas maxima de 9,3 bar (135 Ib/pol?).

Examine a mangueira de suprimento de gas de entrada para ver se ha sinais de vazamentos ou
obstrucdes.

Powermax45 SYNC® Manual do Operador 811470PT 103



Solugao de problemas comuns

3. Examine o sistema de filtragem de gas para ver se ha sinais de contaminantes que podem interferir no
desempenho do sistema.

Ha um problema com o cabo da tocha.
1. Certifique-se de que o cabo da tocha esteja reto e néo torcido.

2. Substitua o cabo da tocha se estiver danificado.

Um cabo de extensao nao é suficiente

Opere a fonte de alimentagao de plasma sem usar um cabo de extenséo. Caso tenha que utilizar um cabo
de extensdo, use um cabo condutor pesado com o menor comprimento possivel.

A chave de alimentacao esta ligada (ON), mas o LED de
alimentacéo esta desligado (OFF)

A chave de alimentagéo esta na posigao ligada (ON) (I), mas o LED de alimentacéo ligada (ON) esta
desligado. Nao ha tenséao suficiente para os circuitos de controle, ou um componente de alimentagéo esta
em curto.

Nao ha tensao no sistema ou a tensao esta incorreta

1. Verifique se o cabo de alimentacéo esta conectado a saida de alimentagéo ou a caixa de chaves de
desligamento da linha.

2. Verifique se a alimentagéo esta ligada no painel de forga principal ou na caixa de chaves de
desligamento da linha.

3. Veja se o disjuntor ndo desarmou (desengatou).

4. Verifique se a tenséo de linha ndo esta baixa demais (mais de 15% abaixo da tensdo nominal).

O arco nao se transfere para a peca de trabalho

O arco plasma nao se transfere para a pega de trabalho. A continuidade entre o cabo-obra e a pega de
trabalho néo esta satisfatoria.

A conexao do cabo-obra nao esta boa
1. Se possivel, aproxime o grampo-obra da area da pega de trabalho que estiver cortando.

2. Limpe a area onde o grampo-obra entra em contato com a pega de trabalho ou com a mesa de corte
e remova ferrugem, pintura ou outros residuos.
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3. Veja se a mesa de corte esta adequadamente aterrada e esta tem um bom contato com a pega de
trabalho.

4. Examine o cabo-obra para ver se ha conexao solta na fonte de alimentagdo de plasma e no grampo-
obra.

5. Examine o grampo-obra e repare ou substitua o grampo, se necessario.

6. Examine o cabo-obra e repare ou substitua o cabo, se necessario.

A altura de perfuracao esta muito alta

Diminua a altura de corte.

O arco plasma parou durante o corte, mas comeca quando vocé
dispara a tocha novamente

Ha um problema com o cartucho da Hypertherm, na altura de corte, com o elemento filtrante de ar, ou na
pressdo do gas de entrada.

O cartucho da Hypertherm esta desgastado ou danificado.

B Substitua o cartucho da Hypertherm.

O arco esta muito esticado
1. Diminua o comprimento do estiramento do arco no corte.

2. Ao cortar com uma tocha manual, arraste a tocha na pega de trabalho quando possivel.

O elemento filtrante no filtro de ar esta sujo

B Substitua o elemento filtrante do ar.

A pressao do gas é muito baixa ou muito alta

1. Se vocé ajustou manualmente a pressdo de gas antes do problema ocorrer, ajuste a pressdo de gas
para o ajuste padréo.

2. Para atingir o nivel ideal de desempenho do sistema, certifique-se que a pressdo do gas de entrada se
mantenha entre 7,6 bar — 8,3 bar (110 Ib/pol2 — 120 Ib/pol?) durante o fluxo de gas.

Nunca ultrapassar a pressao de gas maxima de 9,3 bar (135 Ib/pol?).

3. Ajuste manualmente a pressdo do gas na fonte de alimentagdo de plasma, conforme necessario.
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4. A mangueira de suprimento de gas de entrada deve ter didmetro interno de no minimo 9,5 mm (3/8
pol).

5. Examine o sistema de filtragem de gas para ver se ha sinais de contaminantes que podem interferir no
desempenho do sistema.

O arco plasma faz ruidos de crepitacao ou silvos

Ha um problema com o elemento filtrante de ar, ou € necessario limpar o suprimento de gas de entrada.
Pode haver também algum problema no cartucho da Hypertherm.

O elemento filtrante de ar esta sujo
B Substitua o elemento filtrante de ar que esta no copo do filtro na parte posterior da fonte de

alimentagéo de plasma.

Ha umidade na linha de suprimento de gas
1. Examine a umidade na linha de suprimento de gas.

2. Limpe ou substitua os componentes de filtragem externa, se necessario.

w

Limpe a linha de suprimento de gas com nitrogénio para eliminar o 6leo e a umidade.

4. Se necessario, acrescente mais filtragem externa adequada para o ambiente de trabalho.

Ha um problema com o cartucho.
1. Veja se o cartucho da Hypertherm ndo est4 muito solto nem muito apertado na tocha.

2. Examine o cartucho da Hypertherm para ver se ha desgaste ou danos e substitua-o se necessario.

O sistema muda a pressao do gas depois que vocé a configurou
manualmente

A fonte de alimentagao de plasma substituira 0 modo manual de gas sob algumas condigdes.

Uma dessas condicdes fez com que a pressao do gas fosse alterada

B Vocé instalou um tipo diferente de cartucho da Hypertherm.

B Vocé ajustou a pressdo do gas antes de destravar a tocha.
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B Vocé habilitou o “modo de marcagéo” ajustando a corrente para ser menor que 20 A com um cartucho
FineCut da Hypertherm instalado na tocha.

1. A chave de trava da tocha deve estar na posi¢do verde “pronta para disparar”.
2. Defina a corrente para ser maior que 20 A.
3. Ajuste manualmente a pressdo do gas conforme necessario.

O LED de modo de corte selecionado no painel frontal pisca enquanto a pressédo do gas ¢ ajustada
manualmente.

O sistema muda a corrente de saida (em ampéres) ou o modo
de operacao depois que vocé as configurou.

Vocé selecionou a configuracao do sistema enquanto a tocha estava travada

O sistema ndo mantém as mudancas na corrente de saida (em ampéres) ou modo de operacao enquanto
a chave de trava da tocha estiver na posigdo travada amarela ou enquanto houver uma condigéo de falha
0-50-n de “cartucho da Hypertherm desconectado”.

Quando vocé configura a chave de trava da tocha para a posigao verde “pronta para disparar”, o sistema
automaticamente ajusta a corrente e o modo de operagéo para que correspondam ao tipo de cartucho da
Hypertherm instalado na tocha.

S Para obter mais informacdes sobre a condi¢édo de falha 0-50-n, consulte

Localizacao de defeitos para falhas da chave de trava da tocha (0-50-n)
na pagina 133.

B Mova a chave de trava da tocha para a posigéo verde “pronta para disparar” antes de ajustar a
corrente ou modo de operagéo.

Possiveis problemas de goivagem

Quando vocé esta goivando com a tocha, pode ser que tenha algum problema. Consulte esta tabela para
ajudar a identificar o problema e a solucgéo.

Durante a goivagem, sempre se certifique de que:

B Um cartucho de goivagem da Hypertherm est4 instalado.

B O cartucho da Hypertherm néo esta desgastado ou danificado. Consulte Sinais de que um cartucho
esta perto do fim da vida util na pagina 79

® O modo de operagao estd no modo de Goivagem.
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Problema Solucao

O arco apaga durante a goivagem. = Diminua o estiramento do arco (afastamento).

Coloque a tocha em uma posigéo mais perpendicular.

A ponta da tocha colide no metal fundido (escoria). Aumente o estiramento do arco (afastamento).

Mantenha a ponta da tocha apontada para a diregédo da

goivagem que deseja criar.

A goivagem tem muita profundidade. Incline a tocha para baixo, de forma a ficar mais proxima da

peca de trabalho.

Aumente o estiramento do arco (afastamento).

Aumente a velocidade da goivagem.

Diminua a corrente de saida (em ampéres).

A goivagem néo tem profundidade suficiente. Coloque a tocha em uma posigéao mais perpendicular.

Diminua o estiramento do arco (afastamento).

Diminua a velocidade da goivagem.

Aumente a corrente de saida (em ampéres).

A goivagem tem muita largura. Coloque a tocha em uma posigéo mais perpendicular.

Diminua o estiramento do arco (afastamento).

Aumente a velocidade da goivagem.

Diminua a corrente de saida (em ampéres).

A goivagem nao tem largura suficiente. Incline a tocha para baixo, de forma a ficar mais proxima da
peca de trabalho.

= Aumente o estiramento do arco (afastamento).

= Diminua a velocidade da goivagem.

= Aumente a corrente de saida (em ampéres).

Localizacao de defeitos para problemas de energia com
geradores

Problemas com tenséo de linha de entrada podem ocorrer com mais frequéncia com alguns geradores.

Ha um problema com a tensao de linha de entrada

O LED de alimentagao ligada pisca para falhas de tenséo de linha. Se ocorrer uma falha de tenséo de
linha durante a utilizagdo de um gerador, € possivel que uma reinicializagao rapida ndo remova a condigao

de falha.

1. Coloque a chave de alimentacéo na posicdo desligada (OFF) (O).
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2. Certifique-se de que a fonte de alimentagéo de plasma permanece desligada por um minimo de um
minuto antes de ligar (ON) a chave de alimentagao (I).

3. Se continuar a ter problemas coma tenséo de linha de entrada, desconecte a fonte de alimentacéo de
plasma do gerador, e a conecte a um receptaculo de alimentagdo com energia suficiente.

Procedimentos de localizacao de defeitos para LEDs de
falha e cédigos de falha

icones de falha e cédigos de falha

A fonte de alimentagdo Powermax45 SYNC mostra falhas usando uma combinagédo de icones de falha e
numeros de cédigo de falha. Algumas falhas sdo mostradas apenas pelos icones, outras sdo mostradas
pelos icones e por um numero de codigo de falha.

As vezes, os icones néo indicam uma condigdo de falha. Por exemplo, se o icone do modo de Corte ou
do modo de Goivagem piscarem, isso indica que a presséo do gas foi ajustada manualmente. Depois que
vocé reajusta a presséo de gas para sua configuragédo padréo, os icones param de piscar.

/\ 7N
icones de falha

Cada icone de falha pode ajudar a identificar o que causou o problema.

Servicos

Esse icone aparece quando o sinal de transferéncia (XFR) na interface da maquina
¢é fechado, ou quando a fonte de alimentagéo de plasma recebe um sinal START
(partida) de um Controle Numérico Computadorizado (CNC).

Temperatura

Esse icone identifica condi¢cdes de falha nas quais a fonte de alimentagéo de plasma
esta fora da faixa de temperaturas operacionais permitidas.
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Sensor do bocal da tocha

Esse icone identifica as condigdes de falha nas quais o cartucho da Hypertherm esta
frouxo, instalado incorretamente ou ausente.

Esse icone também identifica quando a tocha SmartSYNC esta na posigéo travada
(X) amarela.

@ Falha

Esse icone identifica falhas que fazem com que a fonte de alimentagdo de plasma
pare de cortar.

Esse icone também acende quando a tocha esta na posigao travada amarela (X).

o
Esse icone identifica condigdes de falha nas quais o suprimento de gas esta

desconectado da fonte de alimentagdo de plasma ou que ha um problema com o
suprimento de gas.

Ligado

Ao piscar, este icone identifica um problema com a alimentagdo de entrada de CA.

Cadigos de falha

Quando ocorre uma falha na fonte de alimentagao de plasma ou na tocha, um icone de falha ou um icone
de falha e um codigo de falha serdo mostrados no visor de 2 digitos.

\

Os codigos de falha trazem informagdes adicionais quando necessario, para facilitar a identificagao da
fonte do problema.
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Os codigos séo divididos em trés segmentos (N-nn-n) e cada segmento ¢ mostrado no visor de 2 digitos
em sequéncia. Este é um exemplo do cédigo de falha 0-50-2:

M O I L N I |
) J _
N nn n

O LED de status da tocha manual SmartSYNC também mostra o status da falha.

© o
-4 (*

OmO

1 Amarelo = codigo de falha 0-nn-n, ou a tocha esta travada.

2 Vermelho = codigo de falha 1-nn-n, 2-nn-n, ou 3-nn-n.

Falhas operacionais

Um cédigo de falha operacional pode vir de uma notificagdo ou de uma condigédo que interrompa
o processo de corte. A Hypertherm recomenda que vocé siga as etapas para todas as falhas que

ocorrerem. A localizagdo de todos os defeitos ajuda a obter a qualidade ideal de corte e vida util dos
consumiveis.

Ha uma etiqueta com descrigdes dos varios codigos de falha mais comuns no sistema. Cole a etiqueta na
fonte de alimentagéo de plasma ou préxima da area de trabalho, para referéncia.
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Cédigo LEDs
de falha de falha LED da tocha | Descricdo
Nenhum \/ = A corrente da linha de alimentagéo de entrada esta instavel.
A = Desligue a alimentagéo do sistema e corrija o problema de
Pisca ressonancia de linha antes de continuar.
= Consulte Localizagéo de defeitos para alimentagédo de entrada CA
instavel na pagina 117.
Nenhum = A presséo do gas é muito baixa.
= Consulte Localizagao de defeitos para falhas de baixa presséo de
LIGADO (ON) gas na pagina 117.
LIGADO (ON)
Nenhum = Nao ha entrada de suprimento de gas.
A = Consulte Localizagao de defeitos para falhas de entrada de gas
Pisca rapi- ausentes na pagina 119.
damente
Nenhum * Ha uma condigéo de TSO.
A = Consulte Localizagao de defeitos para falhas TSO e TSC na pagina
Pisca len- 120.
tamente
Nenhum = Ha uma condigéo de TSC.
2SA Amarelo = Consulte Localizagao de defeitos para falhas TSO e TSC na pagina
Pisca rapi- 120.
damente
Nenhum = A temperatura interna da fonte de alimentagdo de plasma esta muito
quente ou muito fria.
LIGADO (ON) = Consulte Localizagao de defeitos para falhas relacionadas a
temperatura na pagina 122.
LIGADO (ON) Amarelo
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Cédigo LEDs
de falha de falha LED da tocha | Descricdo
Nenhum = O cartucho da Hypertherm estava desligado, a tocha estava
desconectada ou a tocha estava na posigéo travada amarela (X)
durante uma reinicializagéo.
= Consulte Localizagao de defeitos para quando a tocha ou o cartucho
LIGADO (ON) . . -
da Hypertherm nao estiver pronto para cortar na pagina 123.
Nenhum \/ = A fonte de alimentagao de plasma estava recebendo um sinal para
SN comegar a cortar ao mesmo tempo em que a chave de alimentagédo
N estava ligada (ON) (I).
;@( = Consulte Localizagao de defeitos para falhas do sinal de partida na
agina 125.
Pisca alter- pag
nadamente
Nenhum \/ = Ocorreu uma perda de fase de tensdo de entrada de CA.
AA = Aplica-se apenas a modelos trifasicos.
Pisca = Consulte Localizagao de defeitos para falhas de tenséo de entrada
na pagina 126.
LIGADO (ON)
Nenhum \/ = Atensdo de entrada de CA ¢ muito baixa (>10% menor do que a
A tensédo nominal para modelos monofasicos ou >15% menor do que a
Pisca tens&o nominal para modelos trifasicos).
= Atensdo de entrada de CA ¢ muito alta (>10% maior do que a
tensédo nominal para modelos monofasicos ou >15% maior do que a
tens&o nominal para modelos trifasicos).
Amarelo = Consulte Localizagao de defeitos para falhas de tenséo de entrada
na pagina 126.
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Caédigo LEDs
de falha de falha LED da tocha | Descricdo
0-11-0 Somente para | = O modo de operagéo por controle remoto ndo esta correto ou néo é
uso CNC permitido para o cartucho da Hypertherm instalado.
LIGADO (ON) = O modo de operagéo permitido para os cartuchos de corte
Hypertherm ¢ 1 (Modo de corte).
* O modo de operagéo permitido para um cartucho de goivagem
Hypertherm ¢ 2 (Modo de goivagem).
= Consulte Localizagao de defeitos para falhas do controlador remoto
(0-11-n) na pagina 127.
0-11-1 = A corrente de saida (em ampéres) do controle remoto néo esta
correta ou ndo é permitida para o cartucho da Hypertherm instalado.
= Os valores permitidos estédo relacionados a corrente de saida minima
e maxima (em ampéres) da fonte de alimentagéo de plasma e do
cartucho da Hypertherm instalado.
= Consulte Localizagao de defeitos para falhas do controlador remoto
(0-11-n) na pagina 127.
0-11-2 = A presséo do gas do controle remoto néo esta correta ou ndo é
permitida.
= A presséo do gas permitida esta relacionada ao processo e modo de
operagéo selecionados e a tocha, ao cabo da tocha e ao cartucho da
Hypertherm instalados.
= Consulte Localizagao de defeitos para falhas do controlador remoto
(0-11-n) na pagina 127.
0-12-1 Somente para | = A presséo do gas de saida esta muito baixa.
uso CNC = Consulte Localizagao de defeitos para condigdes incorretas de
LIGADO (ON) pressdo do gas de saida (0-12-n) na pagina 129.
0-12-2 = A presséo do gas de saida esta muito alta.
= Consulte Localizagéo de defeitos para condigbes incorretas de
pressdo do gas de saida (0-12-n) na pagina 129.
0-12-3 = A presséo do gas de saida ndo esta estavel.
= Consulte Localizagéo de defeitos para condigbes incorretas de
presséo do gas de saida (0-12-n) na pagina 129.
0-14-0 @ = Ha um problema com a instalagao do cartucho da Hypertherm.
= Consulte Localizagao de defeitos para falhas de instalagdo do
LIGADO (ON) cartucho da Hypertherm (0-14-n) na pagina 130.
0-14-1 = O cartucho da Hypertherm néo foi reconhecido.

Pisca amarelo

= Consulte Localizagao de defeitos para falhas de instalagdo do
cartucho da Hypertherm (0-14-n) na pagina 130.
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Cédigo LEDs
de falha de falha LED da tocha | Descricdo
0-19-9 S0 ¢ exibido em um CNC = A alimentagéo de entrada foi interrompida. Ou o hardware da PCB
ou quando vocé usa o Lei- de alimentagéo protegeu os componentes na fonte de alimentacédo
tor de cartucho SYNC da de plasma.
Hypertherm (528083) e o apli- = Consulte Localizagao de defeitos para falhas de protegao do
cativo para ler os dados de hardware da PCB (0-19-9) na pagina 131.
um cartucho da Hypertherm.
0-40-5 = O ciclo de trabalho da fonte de alimentagéo de plasma foi excedido.
= Consulte Localizagao de defeitos para falhas no ciclo de trabalho
LIGADO (ON) (0-40-5) na pagina 132.
Amarelo
0-50-1 * A chave de trava da tocha esta na posigéo travada amarela (X).
= Consulte Localizagao de defeitos para falhas da chave de trava da
tocha (0-50-n) na pagina 133.
0-50-2 LIGADO (ON) = A chave de trava da tocha esta na posicéo verde “pronta para
disparar”, mas a tocha néo esta pronta para disparar.
= Consulte Localizagao de defeitos para falhas da chave de trava da
Amarelo .
tocha (0-50-n) na pagina 133.
0-50-3 = A fonte de alimentagéo de plasma esta lendo os dados do cartucho
da Hypertherm.
LIGADO (ON) = Consulte Localizagao de defeitos para falhas da chave de trava da
tocha (0-50-n) na pagina 133.
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Caédigo LEDs
de falha de falha LED da tocha | Descricdo
0-52-0 = A tocha néo esta conectada.
= Consulte Localizagéo de defeitos para falhas de conexdo da tocha
(0-52-0) na pagina 135.
LIGADO (ON) \
@ Nenhum
LIGADO (ON)
0-98-1 @ » Ocorreu uma falha de comunicagéo de Radiofrequéncia (RF) entre o
cartucho da Hypertherm e a tocha.
LIGADO (ON) = Consulte Localizagéo de defeitos para uma falha de comunicagéo de

RF (0-98-1) na pagina 136.

Amarelo

= Ocorreu uma falha de comunicacéo entre a tocha e a fonte de

0-98-2 @

LIGADO (ON)

alimentagéo de plasma.
= Consulte Localizagao de defeitos para uma falha de comunicagao da
tocha ou fonte de alimentagao de plasma (0-98-2) na pagina 137.

Pisca amarelo

Falhas em componentes internos (1-nn-n, 2-nn-n, 3-nn-n)

Os codigos de falha nos formatos 1-nn-n, 2-nn-n e 3-nn-n identificam possiveis danos a componentes
internos na fonte de alimentagéo de plasma.

Céodigo icone LEDs
de falha de falha de falha | Descricédo Solucées
1-nn-n Ocorreu uma falha impor- | Esses codigos de falha interrompem a operagéao do
9-nn-n @ tante. sistema.
-nn-n LIGADO = Execute uma reinicializagéo a frio. Em algumas
(ON) condigoes, a reinicializagdo pode excluir a condi¢éo

de falha.

= Se nao conseguir encontrar ou corrigir o problema,
Vermelho o B B
um técnico de manutengao qualificado deve

LIGADO
(ON)

consertar o sistema. Entre em contato com o
seu distribuidor ou com um posto autorizado de
assisténcia técnica.
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Localizacao de defeitos para alimentacao de entrada CA
instavel

O LED de alimentagao ligada pode piscar para identificar quando a alimentagéo de entrada CA néo esta
estavel e um desligamento do sistema é necessario.

LEDs e cédigos de falha

Caodigo LEDs LED da Interrompe a ope-
de falha de falha tocha Descricdo racdo do sistema?
Nenhum \/ — A alimentagéo de entrada CA nao esta estavel. N&o, mas o sistema
- - r \‘
A p“ pode operar em

uma capacidade

reduzida em algu-

mas condicdes.

A corrente da linha de alimentagao de entrada Sim
Amarelo L ) )
estd instavel. Interrompa a alimentagéo para o
sistema. Pega que um técnico em eletricidade
corrija o problema de ressonancia de linha antes

de continuar.

Acao corretiva para a alimentacao de entrada CA que nao esta estavel
1. Se possivel, conecte o sistema a uma fonte de alimentagdo CA diferente.
2. A fonte de alimentagao de plasma ndo pode ser usada em um conversor de fases.

3. Se for o caso, desconecte o sistema da alimentagédo do gerador.

Localizacao de defeitos para falhas de baixa pressao de gas

Quando o LED de falha de pressao de gas e o LED de falha do sistema acendem enquanto o sistema
esta ligado (ON), a pressdo do gas € menor do que a pressdo minima para o processo, modo de
operacéo, tocha, comprimento do cabo e tipo de cartucho da Hypertherm selecionados.
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LEDs e cédigos de falha

Interrompe a ope-

Caodigo LEDs LED da
de falha de falha tocha Descricdo racdo do sistema?
Nenhum = A presséo do gas é muito baixa. Néo
®
LIGADO 5
(ON) @
@ Pisca amarelo
LIGADO
(ON)

Acao corretiva — verificacoes do suprimento de gas
1. Examine todas as conexdes de entrada de suprimento de gas e verifique se ndo ha vazamentos ou
conexdes soltas.

2. Verifique se o diametro interno da mangueira de suprimento de gas de entrada é > 9,5 mm (3/8 pol).

3. Certifique-se de que o encaixe da entrada de gas na parte posterior da fonte de alimentagéo de

plasma esteja conectado corretamente e esteja totalmente apertado.

O  Modelos CSA: Aperte o encaixe 1/4 NPT para 11,3 N m (100 libras-forga/pol)
O  Modelos CE/CCC: Aperte o adaptador G-1/4 BSPP para 10,2 N m (90 libras-forga/pol).

4. Ajuste manualmente a pressédo do gas na fonte de alimentagéo de plasma e faga uma reinicializagao
rapida.
5. Examine o filtro de ar na parte posterior da fonte de alimentacao de plasma:
a. Substitua o elemento filtrante de ar se estiver contaminado.
b. Limpe o copo do filtro de ar ou substitua-o se estiver danificado.
6. Inicie um teste de gas e deixe o gas fluir por 3 a 5 minutos para descobrir se a pressdo do gas
permanece estavel.
Consulte Faga um teste de gas na pagina 99.

7. Se a presséo real for diferente da pressao definida em mais de 0,2 bar (3 Ib/pol2) durante o teste de

gas, continue com o proximo procedimento.
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Acao corretiva — mais verificacoes externas

1.

o >

10.

Coloque a chave de alimentagédo na posicao desligada (OFF) (O) e desconecte o cabo de
alimentagéo da tomada elétrica.

Examine o cartucho da Hypertherm para ver se ha desgaste e danos e substitua-o se necessario.
Certifique-se de que o cabo da tocha nao esta torcido ou torto e substitua-o se necessario.
O cabo da tocha deve ter uma boa conexdo com a fonte de alimentagao de plasma.

Examine o conector do cabo da tocha e o receptaculo de desengate rapido para ver se ha possiveis
danos aos pinos ou fios e substitua-os se necessario.

Opcional:

Se outros dispositivos usam o mesmo suprimento de gas, certifique-se de que esses dispositivos ndo
impedem a presséo do gas suficiente para a fonte de alimentagdo de plasma.

Opcional:
Limpe ou repare filtros externos, se necessario.
Opcional:

Se a fonte de alimentagao de plasma estiver conectada a um compressor de ar, verifique se o
compressor € do tamanho correto para esse sistema.

Para descobrir se a interferéncia elétrica esta impedindo a valvula solenoide de operar corretamente,
mova a fonte de alimentagdo de plasma para outro local.

Se nédo conseguir encontrar ou corrigir o problema, um técnico de manutengéo qualificado deve
consertar o sistema.

Localizacao de defeitos para falhas de entrada de gas ausentes

O LED de falha de presséo de gas pisca rapidamente quando néo ha entrada de suprimento de gas na

fonte de alimentagao de plasma.
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Interrompe a ope-

Cadigo LEDs LED da
de falha de falha tocha Descricdo racdo do sistema?
Nenhum N = N&o ha entrada de suprimento de gas. Sim. O cddigo de
_/_ ;) falha desaparecera
Pisca rapi- ? quando vocé conectar
damente o suprimento de gas a

O

Amarelo

fonte de alimentacao
de plasma, a menos
que haja um blo-

queio na linha de gés.

Acao corretiva para o suprimento de gas de entrada

1.

O suprimento de gas de entrada deve estar devidamente conectado a fonte de alimentagao de

plasma.

Examine a linha de suprimento de gas de entrada e certifique-se de que ndo ha vazamentos de gas,

conexdes soltas ou obstrucdes.

Execute uma reinicializagao rapida.

Localizacao de defeitos para falhas TSO e TSC

Um LED de falha de capa da tocha piscando identifica uma condigao TSO ou TSC.

TSO : O bico e os componentes do eletrodo dentro do cartucho da Hypertherm nao estdo em

contato apds o recebimento de um sinal de partida.
TSC : O bico e os componentes do eletrodo dentro do cartucho da Hypertherm nao se
desconectardo um do outro apds o recebimento de um sinal de Partida.
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LEDs e cédigos de falha

Interrompe a ope-

Caodigo LEDs LED da
de falha de falha tocha Descricdo racdo do sistema?
Nenhum = Ha uma condigao de TSO. Sim. Essas falhas
A é evitam que a tocha
Pisca len- H clllspare ;m alrco
tamente c plasma. Em algu-
@ mas condigdes, é
Nenhum Ha uma COﬂdiQéO de TSC. possive| disparar a
SN Amarelo tocha novamente e
Pisca rapi- continuar a cortar.
damente

Acao corretiva para o cartucho da Hypertherm

1. Se o cartucho da Hypertherm ficou frouxo ou foi removido enquanto a fonte de alimentagdo de plasma
estava ligada (ON) e a chave de trava da tocha estava na posigédo verde “pronta para disparar”,
coloque a chave de alimentagéo da fonte de alimentagéo de plasma na posigao desligada (OFF) (0),

corrija o problema e ligue a chave de alimentagéo (I) para remover a falha.

2. Examine o cartucho da Hypertherm para ver se ndo esta desgastado e se nédo apresenta danos.

3. Vocé esta usando uma tocha manual ou uma tocha mecanizada?

Tocha manual 1. Mova a chave de trava da tocha para a posigdo travada amarela e depois mova a chave de

trava da tocha para a posigéo verde “pronta para disparar”.
2. Dispare a tocha uma vez para obter as lufadas de ar de adverténcia. Isso pode remover

materiais indesejados que tenham se acumulado em volta da ponta do cartucho da

Hypertherm.

Tocha mecanizada Continue com a proxima etapa.

4. Remova e agite cuidadosamente o cartucho da Hypertherm para remover materiais indesejados que

possam ter se acumulado dentro do cartucho da Hypertherm.

5. Instale um novo cartucho da Hypertherm.

Acao corretiva para falhas TSO que ocorrem durante o pés-fluxo

Um sinal de partida durante o pos-fluxo faz com que a presséo de ar restante no cabo da tocha diminua
rapidamente. Se a pressdo nao cair rapido o suficiente, o eletrodo possivelmente néo retornara a sua
posigao fechada a tempo de formar o arco piloto. Ocorre uma falha TSO.
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Apds cada etapa, tente novamente disparar a tocha.

1. Mova a chave de trava da tocha para a posi¢gdo LOCK (travada) e depois novamente para a posigéo
“pronta para disparar” para restaurar a tocha.

2. Tente usar um cartucho da Hypertherm diferente.

3. Faga uma inspegéo no cabo da tocha.

O Se o cabo da tocha estiver instalado em uma esteira porta-cabos, retire o cabo da tocha da
esteira porta-cabos.

0 O cabo da tocha apresenta alguma torgédo ou dobra? Nao dobre o cabo da tocha em um raio
menor do que o raio minimo de curvatura de 76 mm (3,0 pol).

O As presilhas do cabo da tocha estdo muito apertadas?

0 Ha sinais de vazamento de gas?

76 mm
(30in.)

4. Faga um teste de gas para garantir que a pressdo do gas de entrada seja suficiente.
5. Experimente uma tocha diferente.

Se a tocha néo disparar, pode haver um problema com a fonte de alimentacgao de plasma e ndo com a
tocha. Entre em contato com o seu distribuidor ou com um posto autorizado de assisténcia técnica.

Verificacao

B Como as falhas TSO e TSC podem ser intermitentes, siga essas etapas de localizagao de defeitos
quantas vezes forem necessarias.

Localizacao de defeitos para falhas relacionadas a temperatura

Quando o LED de falha de temperatura e o LED de falha do sistema acendem enquanto o sistema esta
ligado (ON), a temperatura interna da fonte de alimentagdo de plasma esta muito quente ou muito fria. A
Hypertherm recomenda que vocé opere o sistema apenas em temperaturas externas entre —10 °C — 40
°C (14°F — 104°F).
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LEDs e cédigos de falha
Caodigo LEDs LED da Interrompe a ope-
de falha de falha tocha Descricdo racdo do sistema?
Nenhum = A temperatura interna da fonte de alimentacédo Sim. Vocé podera
gl de plasma esta muito quente ou muito fria. continuar a usar o sis-
LIGADO ? tema quando a tem-
(ON) - peratura interna dele
@ ndo estiver nem muito
@ quente nem muito fria.
Amarelo
LIGADO
(ON)

Acao corretiva para falhas de temperatura

1. Mantenha a fonte de alimentagéo de plasma ligada (ON) para permitir que o ventilador reduza a

temperatura dos componentes internos.

2. Se atemperatura interna da fonte de alimentagéo de plasma se aproximar de —30 °C (-22 °F), transfira

o sistema para um local mais quente.

3. Deve haver fluxo de ar suficiente em torno da fonte de alimentagao de plasma.

4. Veja se a protegao da fonte de alimentagdo de plasma esta instalada com as aberturas para ventilagao

na frente do ventilador.

Localizacao de defeitos para quando a tocha ou o cartucho da

Hypertherm nao estiver pronto para cortar

O LED de falha da capa da tocha acende quando a tocha ou o cartucho da Hypertherm nédo esta pronta
para cortar ou ndo é capaz de cortar.
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LEDs e cédigos de falha

Caodigo LEDs LED da Interrompe a ope-
de falha de falha tocha Descricdo racdo do sistema?
Nenhum O cartucho da Hypertherm estava desligado, a Sim

tocha estava desconectada ou a tocha estava na

posicéo travada amarela (X) durante uma reinici-

-
-
-
-
-
-
-

alizagéo.
LIGADO

(ON)

(@)

Amarelo

Acao corretiva para a tocha e o cartucho da Hypertherm

1.

Mova a chave de trava da tocha para a posi¢édo verde “pronta para disparar”.

A falha pode ser mostrada ao reiniciar enquanto a chave de trava da tocha estiver na posigao travada

amarela (X).

Remova o cartucho da Hypertherm e reinstale-o corretamente.

Reconecte a tocha na fonte de alimentagao de plasma e faga uma reinicializagao rapida.
Opcional:

Tocha mecanizada: Trave e destrave a tocha, ou execute uma reinicializagao rapida.

Essa falha pode ser causada por remover o cartucho da Hypertherm sem antes colocar a chave de
trava da tocha na posigéo travada amarela ou colocar a chave de alimentagéo na posigéo desligada
(OFF) (0).

Opcional:
Minitocha mecanizada: Execute uma reinicializagéo rapida.

Essa falha pode ser causada pela remogéo do cartucho da Hypertherm sem antes desligar a chave de
alimentacao (OFF) (O).

Se possivel, faga o teste com uma tocha diferente e que vocé saiba que esta funcionando

corretamente.

Pressione a guia no cabegote da tocha para baixo e depois libere.
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8. Se a guia se mover liviemente e voltar a posigéo inicial, entre em contato com o seu distribuidor ou

local autorizado de reparos.

E possivel que haja danos na tocha ou na fonte de alimentacéo de plasma.

Localizacao de defeitos para falhas do sinal de partida

O LED de falha de temperatura e o LED de falha do sistema piscam alternadamente quando o sistema

recebe um sinal de Partida da tocha ao mesmo tempo em que a chave de alimentagao esta ligada (ON)

(I). Essa falha pode evitar que a tocha dispare um arco plasma.

LEDs e cédigos de falha

Caédigo LEDs LED da Interrompe a ope-
de falha de falha tocha Descricdo racdo do sistema?
Nenhum \/ A fonte de alimentagédo de plasma recebeu um Sim. Uma reini-
SN sinal para comegar a cortar ao mesmo tempo em cializagao rapida
N que a chave de alimentagao estava ligada (ON) é necessaria.
;@( (I). Essa condicdo também ¢ chamada de "par-
. tida emperrada".
Pisca alter-
nadamente
Amarelo
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Acao corretiva: reinicializacao rapida

1. Vocé tem uma tocha manual ou tocha mecanizada®?

Tocha manual: Solte o gatilho da tocha.

Tocha mecanizada: Desligue (OFF) o sinal Start [Partida].

2. Faga uma reinicializagao rapida da fonte de alimentagéo de plasma.

3. Se a Falha de Temperatura LED e a Falha do Sistema LED continuarem a piscar alternadamente, fale
com o seu distribuidor ou local para reparos autorizado.

Ha um possivel problema com a tocha ou com a fonte de alimentagéo de plasma.

Localizacao de defeitos para falhas de tensao de entrada

Um LED de alimentagéo ligada (ON) piscando pode identificar um problema com a tensdo de entrada.

LEDs e cédigos de falha

Cadigo LEDs LED da Interrompe a ope-
de falha de falha tocha Descricdo racdo do sistema?
Nenhum \/ ‘ Ocorreu uma perda de fase de tensdo de Sim. Uma reini-
A entrada de CA. Aplica-se apenas a modelos tri- cializagdo a frio
. % fasicos. € necessaria.
Pisca =
LIGADO Amarelo
(ON)
Nenhum \/ N A tensédo de entrada CA ¢ muito baixa (>10% Sim. Uma reini-
AN menor do que a tensdo nominal para modelos cializagéo a frio
Pisca % monofasicos ou >15% menor do que a ten- € necessaria.
i s&o nominal para modelos trifasicos) ou muito
‘ t alta (>10% maior do que a tensdo nominal para
modelos monofasicos ou >15% maior do que a
Amarelo tensdo nominal para modelos trifasicos).

Examine a tensao de linha de entrada

1. Se for o caso, desconecte o sistema da alimentagéo do gerador.

2. Que LED de falha vocé vé?
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Se encontrar esse LED de
falha...

Siga essas etapas...

O LED de alimentagao ligada
pisca e o LED de falha do sis-
tema est4 aceso.

Peca que um eletricista examine se todas as fases, fusiveis e disjuntores estdo com a
tensdo adequada (fase a fase ou fase para terra) na fonte de energia e na fonte de ali-

mentagéo de plasma.

O LED de alimentagao ligada
(ON) esta piscando.

Solicite que um técnico em eletricidade examine a linha e aumente ou diminua a ten-

séao.

3. Se continuar vendo a mesma condicao de falha, fale com seu distribuidor ou local autorizado de

reparos.

Localizacao de defeitos para falhas do controlador remoto

(0-11-n)

Um cédigo de falha 0-11-n identifica um problema com o controlador remoto. Também pode haver

um problema com a interface de software para o sistema. O sistema ndo pode interpretar o modo de

operagéo, a corrente de saida ou a informagéo sobre a pressdo de gas que vem do controlador.
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LEDs e cédigos de falha

Caodigo LEDs LED da Interrompe a ope-
de falha de falha tocha Descricdo racdo do sistema?

0-11-0 Somente para | O modo de operagéo por controle remoto ndo Né&o. Esses codi-
uso CNC esta correto ou ndo é permitido para o cartucho gos de falha se apli-
LIGADO da Hypertherm instalado. cam apenas a fon-
. tes de alimentacéo
(ON) O modo de operagéo permitido para os cartu-
de plasma controla-
chos de corte Hypertherm ¢ 1 (Modo de corte).
" das remotamente.
O modo de operagéo permitido para um cartu-
cho de goivagem Hypertherm é 2 (Modo de goi-

vagem).

0-11-1 O modo de operagéo permitido para os cartu-
chos de corte Hypertherm ¢ 1 (Modo de corte).
O modo de operagéo permitido para um cartu-
cho de goivagem Hypertherm é 2 (Modo de goi-

vagem).

Os valores permitidos estéo relacionados a cor-
rente de saida minima e maxima (em ampéres)
da fonte de alimentagéo de plasma e do cartu-

cho da Hypertherm instalado.

0-11-2 A presséo do gas do controle remoto néo esta

correta ou ndo € permitida.

A presséo do gas permitida esta relacionada
ao processo e modo de operagdo selecionados

e a tocha, ao cabo da tocha e ao cartucho da

Hypertherm instalados.

Acao corretiva para falhas 0-11-0, 0-11-1 e 0-11-2
1. Examine o codigo de programacéo quanto a variaveis incorretas do processo.
2. Conserte o controlador.

3. Se ndo conseguir encontrar ou corrigir o problema, um técnico de manutencgdo qualificado deve
consertar o sistema.

Entre em contato com o seu distribuidor ou com um posto autorizado de assisténcia técnica.
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Localizacao de defeitos para condicoes incorretas de pressao
do gas de saida (0-12-n)

Um codigo de falha 0-12-n identifica uma condigéo onde a presséo do gas de saida esta muito baixa,

muito alta ou néo esta estavel. Os codigos de falha 0-12-n aparecem apenas em um CNC através de uma

interface serial RS-485. Eles ndo aparecem no visor de 2 digitos da fonte de alimentagdo de plasma.

LEDs e cédigos de falha

Cadigo LEDs LED da Interrompe a ope-
de falha de falha tocha Descricédo racdo do sistema?
0-12-1 Somente para | A presséo do gas de saida esta muito baixa. Néo
uso CNC .
0-12-2 A presséo do gas de saida esta muito alta.
LIGADO
0-12-3 (ON) A presséo do gas de saida ndo esta estavel.

Acao corretiva para falhas 0-12-0, 0-12-1 e 0-12-2

1.

Para atingir o nivel ideal de desempenho do sistema, certifique-se que a pressédo do gas de entrada se
mantenha entre 7,6 bar — 8,3 bar (110 Ib/pol2 — 120 Ib/pol?) durante o fluxo de gas.

Nunca ultrapassar a pressao de gas maxima de 9,3 bar (135 Ib/pol?).

Qual codigo de falha vocé vé?

0-12-1 Aumente a presséo do gas de entrada da fonte de suprimento de gas.

0-12-2 Diminua a pressao do gas de entrada da fonte de suprimento de gas.

0-12-3 Ajuste a presséo do gas de entrada da fonte de suprimento de gas conforme o caso.

Certifique-se de que as linhas de gas ndo apresentam torgdes, obstrugdes ou outros danos.

Faga um teste de gas para ver se a pressédo do gas de saida real da fonte de alimentagéo de plasma
esta mais baixa que a presséo definida além de uma quantidade aceitavel.

Consulte Faga um teste de gas na pagina 99.

Se a falha persistir, um técnico de servigo qualificado deve examinar a valvula solenoide na fonte de
alimentacéo de plasma.

Entre em contato com o seu distribuidor ou com um posto autorizado de assisténcia técnica.
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Localizacao de defeitos para falhas de instalacao do cartucho
da Hypertherm (0-14-n)

Uma falha 0-14-n identifica uma condi¢cdo em que o cartucho da Hypertherm nao é reconhecido ou nao

esta funcionando corretamente.

LEDs e cédigos de falha

Caodigo
de falha

LEDs
de falha

LED da
tocha

Descricao

Interrompe a ope-
racao do sistema?

0-14-0

O

LIGADO
(ON)

LIGADO
(ON)

0-14-1

LIGADO
(ON)

J
O

Pisca amarelo

Essa falha aparece quando vocé instala um car-
tucho da Hypertherm e ele nao envia dados a
fonte de alimentagao de plasma. Esse cédigo de
falha interrompe a operagéo do sistema.

O ruido elétrico pode estar causando interferén-
cia na conexao de dados. Por exemplo, o ruido
elétrico de alta frequéncia vindos de soldadores
TIG pode causar interferéncia. Mantenha o ruido
elétrico na area de trabalho o mais baixo possi-

vel.

Para evitar possiveis danos a pega de trabalho e

ao cartucho da Hypertherm, o sistema automati-

camente:

= Define a corrente de saida para 45 A.

= Define o modo de operagdo como modo de
Corte.

= Define a pressédo do gas de saida como
presséo de corte.

Se necessario, vocé pode mudar esses ajus-
tes manualmente para realizar o corte sem uma

conexio de dados.

Sim

Essa falha aparece quando um cartucho da
Hypertherm, por algum motivo, ndo envia dados
a fonte de alimentagédo de plasma. Esse codigo
de falha nao interrompe a operagéo do sis-
tema. Esse codigo de erro ocorre provavelmente
devido a instalagao inadequada do cartucho da

Hypertherm.
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Solugao de problemas comuns

Acao corretiva para falhas 0-14-0
1. Reduza o ruido elétrico na area de trabalho o maximo possivel.

2. Coloque a chave de trava da tocha para a posigéo travada amarela (X) e depois de volta para a
posicéo verde "pronta para disparar".

3. Execute uma reinicializagao rapida.

4. Instale o cartucho da Hypertherm novamente.

Acao corretiva para falhas 0-14-1

1. Quando essa falha ocorre, vocé pode continuar cortando ou goivando, mas vocé devera definir a
corrente de saida (em ampéres) e o modo de operacao manualmente..

2. Injete ar delicadamente no cartucho da Hypertherm para remover a poeira ou qualquer outra
contaminagao.

3. Veja se o anel verde dentro do cartucho da Hypertherm néo esta quebrado.

4. |Instale o cartucho da Hypertherm novamente.

Localizacao de defeitos para falhas de protecao do hardware da
PCB (0-19-9)
Um codigo de falha 0-19-9 geralmente ocorre quando a alimentagao de entrada para ou quando a

protecao do hardware da PCB de alimentagéo ocorre para os componentes na fonte de alimentacao de
plasma.
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LEDs e cédigos de falha

Caodigo LEDs LED da Interrompe a ope-
de falha de falha tocha Descricdo racdo do sistema?
0-19-9 O cddigo de falha so apa- O arco plasma desliga. Depois de 10 segundos A falha 0-19-9 pode

rece em um CNC, ou quando
vocé usa o leitor de cartucho
da Hypertherm (528083) e
o aplicativo do leitor de car-
tucho para ler os dados do
cartucho da Hypertherm.

vocé pode inicia-lo novamente.

ocorrer até nove vezes
antes de se tornar
uma falha 2-nn-n ou
3-nn-n. Uma falha
2-nn-n ou 3-nn-n
interrompe a opera-
¢éo da fonte de ali-
mentagéo de plasma.

Acao corretiva para falhas 0-19-9

1. Reduza o ruido elétrico na area de trabalho o maximo possivel e tente novamente cortar quando o

codigo de falha 0-19-9 desaparecer.

2. Se vocé usa comunicagdes seriais, espere por um minuto para que a falha se corrija sozinha.

Essa falha pode ocorrer temporariamente no CNC quando vocé colocar a fonte de alimentacgéao de

plasma na posicao desligada (OFF) (O).

3. Se afalha 0-19-9 se tornar uma falha 2-nn-n ou uma falha 3-nn-n, fale com seu distribuidor ou local

autorizado de reparos.

O

Uma falha 2-nn-n ou 3-nn-n identifica uma falha de hardware com um componente interno. Um

técnico de manutencéo qualificado deve consertar o sistema.

Enquanto a alimentagao do sistema néo for interrompida, a falha 0-19-9 pode ocorrer até nove

vezes antes de se tornar uma falha 2-nn-n ou 3-nn-n.

Uma reinicializagao a frio zera o contador de falha 0-19-9.

Localizacao de defeitos para falhas no ciclo de trabalho (0-40-5)

Um codigo de falha 0-40-5 indica que a fonte de alimentagao de plasma excedeu seu ciclo de trabalho

nominal.
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LEDs e cédigos de falha

Solugao de problemas comuns

Caodigo LEDs LED da Interrompe a ope-
de falha de falha tocha Descricdo racdo do sistema?
0-40-5 = A fonte de alimentacéo de plasma alcangou seu Sim
Lél limite de ciclo de trabalho e deve esfriar por pelo
? menos 3,5 minutos.
LIGADO =
(ON) @

Amarelo

Acao corretiva para falhas 0-40-5
1.

2.

Aguarde para que a fonte de alimentagdo de plasma esfrie.

Deve haver fluxo de ar suficiente em torno da fonte de alimentagédo de plasma.

Verifique se o ventilador esta funcionado corretamente.

Se possivel, diminua a corrente de saida (A) ou diminua o periodo do tempo continuo de “arco ativo”

quando vocé corta.

Essas etapas podem ajudar a manter o sistema em seus limites de ciclo de trabalho.

Localizacao de defeitos para falhas da chave de trava da tocha

(0-50-n)

Um codigo de falha 0-50-n é normalmente uma indicagdo de que a chave de trava da tocha esta na

posigéo travada amarela (X) ou que o sistema esta lendo os dados do cartucho da Hypertherm.
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Solugao de problemas comuns

LEDs e cédigos de falha

Caodigo LEDs LED da Interrompe a ope-
de falha de falha tocha Descricdo racdo do sistema?
0-50-1 = A chave de trava da tocha esta na posicéo tra- Sim
D
= vada amarela (X).
0-50-2 ? A chave de trava da tocha esta na posicédo verde Sim
LIGADO @ “pronta para disparar”, mas a tocha nao esta
(ON) pronta para disparar.
0-50-3 Amarelo O sistema esta lendo os dados dos cartuchos Sim
Hypertherm.
LIGADO Se o sistema nao puder ler os dados do car-
(ON) tucho da Hypertherm, um cédigo de falha dife-
rente sera mostrado. O comportamento nor-
mal quando isso ocorre é ver o codigo de falha
0-50-2 apds o 0-50-3 desaparecer.

Acao corretiva para falhas 0-50-1

1. Tocha manual:
a. Mova a chave de trava da tocha para a posigéo verde “pronta para disparar”.
b. Dispare a tocha uma vez para obter as lufadas de ar de adverténcia.

c. Dispare a tocha novamente para obter um arco plasma.

2. Tocha mecanizada:

a. Mova a chave de trava da tocha para a posigdo verde “pronta para disparar”.

b. Dispare a tocha para obter um arco plasma.

Acao corretiva para falhas 0-50-2
1. Tocha manual:
a. Dispare a tocha uma vez para obter as lufadas de ar de adverténcia.

b. O codigo de falha 0-50-2 fica desativado e o LED na tocha manual muda de amarelo para

verde.
A tocha esta pronta para disparar um arco plasma.
2. Tocha mecanizada:

a. Dispare a tocha para obter um arco plasma.
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b. Opcional:

Acao corretiva para falhas 0-50-3

Solugao de problemas comuns

1. Espere até que o codigo de falha seja corrigido por si so.

Se o cédigo de falha 0-50-2 ndo desaparecer, envie um sinal de STOP do CNC para eliminar
a falha.

2. Se o cddigo de falha 0-50-2 aparecer depois que 0-50-3 desaparecer, dispare a tocha uma vez para

obter as lufadas de ar de adverténcia.

O codigo de falha 0-50-2 desaparece. A tocha esta pronta para disparar um arco plasma.

3. Tente usar um cartucho da Hypertherm diferente.

Localizacao de defeitos para falhas de conexao da tocha

(0-52-0)

O sistema normalmente mostra um codigo de falha 0-52-0 como uma indicagdo de que a tocha nédo esta

conectada a fonte de alimentagao de plasma.

LEDs e cédigos de falha

Caodigo LEDs LED da Interrompe a ope-
de falha de falha tocha Descricdo racdo do sistema?
0-52-0 @ A tocha néo esta conectada. Sim
I
E Se vocé desconectar a tocha enquanto a fonte
H de alimentagéo de plasma estiver ligada (ON)
LIGADO @ (1), vocé recebe o cédigo de falha 0-52-0.
ON
©ON) Se vocé desconectar a tocha enquanto a fonte
@ Nenhum de alimentagéo de plasma estiver ligada (OFF)
(0), voceé recebe o codigo de falha 0-50-0 na
LIGADO proxima vez que ligar a fonte de alimentagdo de
(ON) plasma (ON) (I).
LIGADO
(ON)
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Acao corretiva para falhas 0-52-0

1. O cabo da tocha deve estar devidamente conectado ao receptaculo FastConnect na frente da fonte
de alimentacéo de plasma.

2. Execute uma reinicializagéo rapida.

Localizacao de defeitos para uma falha de comunicacao de RF
(0-98-1)
Um cdédigo de falha 0-98-1 identifica uma falha de comunicagdo de RF entre o cartucho da Hypertherm e

a tocha.

Quando essa falha ocorre, o cartucho da Hypertherm nao envia os dados ao sistema, entédo o sistema
ndo consegue coletar dados sobre o cartucho Hypertherm. O problema pode estar no cartucho da
Hypertherm ou na tocha SmartSYNC.

LEDs e cédigos de falha

Cadigo LEDs LED da Interrompe a ope-
de falha de falha tocha Descricdo racdo do sistema?
0-98-1 = Ocorreu uma falha de comunicagao de RF entre N3o. E possivel con-
@ gl o cartucho da Hypertherm e a tocha. tinuar com o corte
LIGADO ? ou a goivagem, mas
(ON) / vocé devera defi-
@)

nir a corrente de

saida (em ampéres)
Amarelo e o modo de opera-
¢éo manualmente.

Aciéo corretiva para o cartucho da Hypertherm (0-98-1)
1. Veja se o cartucho da Hypertherm esté instalado corretamente.

2. Veja se o anel verde dentro do cartucho da Hypertherm nao esta quebrado.
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Solugao de problemas comuns

3. Se voce tiver um leitor de cartucho da Hypertherm (528083), faga um teste para identificar se o leitor
pode acessar os dados do cartucho da Hypertherm.

4. Instale um novo cartucho da Hypertherm.

5. Se um novo cartucho Hypertherm néo resolver o problema, solicite a um técnico qualificado que
examine a tocha SmartSYNC para verificar se ha danos.

Entre em contato com o seu distribuidor ou com um posto autorizado de assisténcia técnica.

Localizacao de defeitos para uma falha de comunicacao da
tocha ou fonte de alimentacdo de plasma (0-98-2)

Um codigo de falha 0-98-2 identifica uma falha de comunicagéo entre a tocha e a fonte de alimentagéo
de plasma.

Quando essa falha ocorre, a tocha SmartSYNC néo envia os dados a fonte de alimentagao de plasma,
entdo o sistema nao consegue coletar dados sobre o cartucho Hypertherm. O problema pode estar no
cartucho da Hypertherm ou na tocha SmartSYNC. Pode haver algum problema com:

® A PCB natocha
® O cabo datocha

B O receptaculo de desengate rapido da tocha

B Os circuitos de comunicagéo da tocha na PCB na fonte de alimentagao de plasma
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LEDs e cédigos de falha

Solugao de problemas comuns

Caodigo LEDs LED da Interrompe a ope-
de falha de falha tocha Descricdo racdo do sistema?
0-98-2 — Ocorreu uma falha de comunicagao entre a N3o. E possivel con-
@ @ tocha e a fonte de alimentagao de plasma. tinuar com o corte
LIGADO g ou a goivagem, mas
(ON) O vocé devera defi-

O

{,

Amarelo

nir a corrente de
saida (em ampéres)
e o modo de opera-

¢édo manualmente.

Acao corretiva para falhas 0-98-2

B Entre em contato com o seu distribuidor ou com um posto autorizado de assisténcia técnica.
Um técnico de manutencgéao qualificado deve identificar a fonte da falha e consertar o componente
danificado.
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Conclua as tarefas de manutencao regular

Manutencao da fonte de alimentacao de plasma e tocha

Faca essas verificacoes toda vez que usar o sistema

Veja se a fonte de alimentagédo de plasma, a tocha e o cartucho estao preparados para cortar.

Antes de Iniciar:

A\ ADVERTENCIA

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 diagnostico ou manutengdo quando

a fonte de alimentagéo de plasma continuar conectada a alimentagéo elétrica,

W

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 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.
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Conclua as tarefas de manutencao regular

4\ ADVERTENCIA

- @ RISCO DE QUEIMADURAS E CHOQUE ELETRICO — USE
j\ LUVAS PROTEGIDAS POR MATERIAL ISOLANTE

Os cartuchos esquentam muito durante o corte e podem causar
queimaduras graves. Além disso, tocar nos cartuchos pode resultar
em choque elétrico se a fonte de alimentagao de plasma estiver

ligada (ON) e a chave de trava da tocha estiver na posigéo verde

A
O

“pronta para disparar”.

Ao trocar os cartuchos, sempre use luvas protegidas por material
isolante. Certifique-se também de que a tocha esteja na posigéo
travada amarela (X).

4\ ADVERTENCIA

TOCHAS DE IGNICAO IMEDIATA — ARCO PLASMA PODE CAUSAR

LESAO E QUEIMADURAS

A ignicédo do arco plasma ocorre imediatamente quando o gatilho da tocha é
acionado. Antes de trocar o cartucho, uma dessas etapas deve ser seguida.
Sempre que possivel, conclua a primeira etapa.

Desligue a chave de alimentagao na fonte de alimentacéo de plasma (OFF) (O).
ou

Mova a chave de trava da tocha para a posigéo travada amarela (X). Puxe o
gatilho para se certificar de que a tocha néo vai disparar um arco plasma.

Fonte de alimentacao de plasma

B Examine cada indicador LED e corrija qualquer condigéo de falha.

Consulte icones de falha e codigos de falha na pagina 109.

B Examine o conector do cabo-obra para ver se esta totalmente conectado a fonte de alimentagdo de
plasma e se néo esta frouxo.

Certifique-se de girar o conector no sentido horario em torno de 1/4 de volta até que o conector fique
totalmente encaixado e travado na posigéo correta.

140 811470PT Manual do Operador Powermax45 SYNC®




Conclua as tarefas de manutencao regular

B Faca uma verificagdo do plugue no cabo-obra.

Quando o plugue ¢é substituido, podem ocorrer danos no cabo dentro do plugue. Se o plugue no
cabo-obra foi substituido, veja se ha danos.

Tocha
B Examine o cartucho para verificar se a instalagéo foi feita corretamente e para ver se ha desgaste.

Consulte Sinais de que um cartucho esta perto do fim da vida util na pagina 79 e Manutencéao do

cartucho na pagina 144.

Faca essas verificacoes toda vez que trocar o cartucho

A tocha deve estar em uma posigéo travada ou desligada antes de trocar o cartucho.

Examinar a chave de trava da tocha

B Faca um teste na chave de trava da tocha para garantir que ela esteja travando e destravando a tocha.

Pecga que um técnico de manutengao qualificado troque a chave de trava da tocha se esta nédo estiver
funcionando bem. Entre em contato com o seu distribuidor ou com um posto autorizado de assisténcia

técnica.
Travar a tocha

B Com a fonte de alimentagdo de plasma ligada (ON), mova a chave de trava da tocha para a posicao
travada amarela (X).
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Conclua as tarefas de manutencao regular

B Aponte a tocha para longe de si e de terceiros.

B Pressione o gatilho para se certificar de que a tocha nao vai disparar.

Destrave a tocha

B Mova a chave de trava da tocha para a posi¢cao verde “pronta para disparar”.

B Aponte a tocha para longe de si e de terceiros.
B Puxe o gatilho uma vez.

Certifique-se de que a tocha néo dispara. Veja se, em vez disso, a tocha libera rapidamente varias
lufadas de ar. Consulte Lufadas de ar de adverténcia na pagina 55.
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Conclua as tarefas de manutencao regular

Faca essas verificacoes em intervalos de trés meses
Examine os componentes importantes do sistema para ver se ha danos em intervalos regulares.
Fonte de alimentacao de plasma

B Examine o cabo de alimentagao e plugue e substitua-os se estiverem danificados.

Consulte Powermax45/65/85/105 SYNC Parts Guide (Guia de pegas Powermax45/65/85/105
SYNC) (810490).

B Examine as etiquetas e substitua qualquer uma que tenha danos.

Consulte Powermax45/65/85/105 SYNC Parts Guide (Guia de pegas Powermax45/65/85/105
SYNC) (810490).

wmms‘(} é

¥

.

Tocha

B Examine o gatilho para ver se ha danos.

B Examine o corpo da tocha para ver se ha alguma rachadura ou fios desencapados.

B Examine o cabo da tocha para ver se ha rachaduras ou danos.
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Conclua as tarefas de manutencao regular

O que Fazer Depois: Se o cabo da tocha ou corpo estiver danificado, pega que um técnico de
manutengéo qualificado o substitua. Entre em contato com o seu distribuidor ou com um posto autorizado
de assisténcia técnica.

Manutencao do cartucho

Providencie as etapas a seguir para manter o cartucho operando corretamente.

B Retire com cuidado o metal fundido que acumula no acastelamento dos cartuchos de corte por
arrasto.

Nao empurre o material indesejado para dentro do bico ou do bocal.

B Retire com cuidado o metal fundido que bloqueia os furos do fluxo de ar no bocal.

Nao empurre o material indesejado para dentro do bico ou do bocal.

B Examine o anel retentor no corpo da tocha.
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Conclua as tarefas de manutencao regular

Se o anel retentor estiver rachado ou desgastado Substitua o anel retentor.

Se o anel retentor estiver seco, ou se néo for facil instalar o | Aplique uma camada fina de lubrificante de silicone no anel
cartucho retentor e nas roscas. O anel retentor deve estar brilhante,

mas nao aplique muito lubrificante.

Figura 4 - Componentes que devem ser examinados

—t

Anel retentor
Furos para fluxo de ar
Bico

Acastelamentos

a H~ W N

Bocal

Manutencao do copo do filtro de ar e do elemento
filtrante

E extremamente importante manter uma tubulagéo de gas limpa e seca.

Mantenha uma linha de gas limpa para:

B Evitar que 0Oleo, agua, sujeira e outros contaminantes danifiquem os componentes internos.

B Obter a melhor qualidade de corte e vida util dos consumiveis.

Drene a agua do copo (se necessario)

Uma pequena quantidade de agua pode se acumular no fundo do copo do filtro. A agua pode ser
removida automaticamente ou manualmente.

O copo do filtro remove automaticamente a agua quando ha acumulo suficiente de agua para ativar o
mecanismo de flutuagdo dentro do copo.

B Para drenar a agua, retire, com a méao, a porca da parte inferior do copo.
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Para evitar danos na porca plastica, ndo utilize chaves ou outra ferramenta.

Examine o copo do filtro de ar e o anel retentor

Figura 5 - Exemplo de um copo do filtro de ar sujo
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Figura 5 - Exemplo de um copo do filtro de ar sujo (continuagéo)

Antes de Iniciar:

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.

B Certifique-se de que ndo ha oleo, substancias quimicas, sujeira ou outros contaminantes no copo do
filtro ou no anel retentor.

8 A contaminagdo pode impedir uma boa vedagéo e causar vazamentos de gas.

80 A contaminagdo também pode passar pela linha de gas até a fonte de alimentagdo de plasma
ou tocha e gradualmente causar danos aos componentes internos.

B Certifique-se de que o anel retentor ndo apresenta rachaduras ou outros danos.

B Limpe o copo do filtro de ar, removendo vestigios de 6leo, sujeira ou outros contaminantes.

Material amarelo no copo do filtro pode ser indicio de que ha dleo entrando na linha do suprimento de
gas.

B Se necessario, troque o copo do filtro de ar e o anel retentor.
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Conclua as tarefas de manutencao regular

B Se estiver usando um sistema de filtragem externo, como o kit de filtro Eliminizer, verifique também
esse filtro regularmente para checar se ha necessidade de manutengao e limpeza.

Examine o elemento filtrante

Figura 6 - Exemplo de um elemento filtrante limpo

'

B Verifique regularmente o elemento filtrante dentro do copo do filtro de ar, principalmente em ambientes
com muita poeira ou muito quentes e umidos.

B Substitua o elemento filtrante quando estiver sujo ou comegar a mostrar sinais de dano.

Substitua o copo do filtro de ar e do elemento filtrante

E extremamente importante manter uma linha de gas limpa na fonte de alimentagao de plasma.

1. Coloque a chave de alimentacgéo na posigédo desligada (OFF) (0), desconecte o cabo de alimentacéo
da tomada e desconecte o suprimento de gas.

2. Remova o copo do filtro de ar desaparafusando a protegdo metalica até que ela se desconecte do
conjunto do filtro de ar dentro da fonte de alimentagéo de plasma.

148 811470PT Manual do Operador Powermax45 SYNC®



Conclua as tarefas de manutencao regular

3. Remova o copo do filtro de ar da protegcao metalica.
4. Levante com cuidado o elemento filtrante para fora do copo do filtro.

Tome cuidado para ndo danificar o anel retentor na parte de cima do copo.

5. Gire as conexdes de plastico até que se separem, em 1/4 de volta aproximadamente.

6. Coloque o novo elemento filtrante de ar nas conexdes de plastico.

Coloque as conexdes de lado.

Gire as conexdes de plastico até que elas travem e encaixem, em aproximadamente 1/4 de volta.

7. Limpe o copo do filtro de ar, removendo qualquer vestigio de 6leo, sujeira ou outros contaminantes.
% Um residuo amarelo no copo do filtro pode ser indicio de que ha o6leo
entrando na linha do suprimento de gas.
8. Examine o anel retentor, e substitua-o se estiver com rachaduras ou outros danos.

9. Coloque o anel retentor na parte de cima do copo do filtro.
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Conclua as tarefas de manutencao regular

10. Coloque o elemento filtrante dentro do copo do filtro de ar.
Pressione-o para baixo na conexédo de plastico superior até escutar um clique.
11. Coloque o copo do filtro de ar dentro da protegédo de metal.

12. Coloque o copo do filtro de ar novamente no lugar, rosqueando a protegdo metdlica no conjunto do
filtro de ar que esta dentro da fonte de alimentacdo de plasma.

Mantenha a protecdo metadlica reta para ndo danificar as roscas enquanto as instala.

13. Reconecte o suprimento de gas.
14. Reconecte o cabo de alimentacéo.

15. Coloque a chave de alimentagéo na posigéo ligada (ON) (I).
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