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Registre o seu novo sistema Hypertherm

Beneficios do registro

VI Seguranca: o registro nos permite entrar em contato com vocé em caso de uma improvavel
ocorréncia de notificagdo de segurancga ou qualidade.

M Instrucdo: o registro Ihe da acesso irrestrito ao contetido de treinamento do produto on-line por
meio do Instituto de Corte da Hypertherm.

M Confirmacdo 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 manutencgéo:

Powermax, Duramax, FastConnect, Smart Sense, HyAccess, FlushCut, CopperPlus e Hypertherm sdo marcas comerciais
da Hypertherm, Inc. e podem estar registradas nos Estados Unidos e/ou em outros paises. Todas as demais marcas
comerciais constituem propriedade de seus respectivos donos.

A gestado ambiental € um dos principais valores da Hypertherm e é essencial para o nosso sucesso e para o sucesso dos
nossos clientes. Nos esforgamos para reduzir o impacto ambiental em tudo que fazemos. Para obter mais informagoes:

www.hypertherm.com/environment.

© 2020 Hypertherm, Inc.
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technical.service@hypertherm.com (Technical Service Email)
800-737-2978 Tel [Customer Service)
customer.service@hypertherm.com (Customer Service Email)
866-643-7711 Tel (Return Materials Authorization)
877-371-2876 Fax [Return Materials Authorization)
return.materials@hypertherm.com (RMA email)

Hypertherm México, S.A. de C.V.
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Germany
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31 (0) 165 596900 Tel (Technical Service)
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Media Centre
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65 6841 2489 Tel
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Marketing.asia@hypertherm.com (Marketing Email)
TechSupportAPAC@hypertherm.com (Technical Service Email)

Hypertherm Japan Ltd.

Level 9, Edobori Center Building

2-1-1 Edobori, Nishi-ku

Osaka 550-0002 Japan

81 662251183 Tel

81 6 6225 1184 Fax

HTJapan.info@hypertherm.com (Main Office Email)
TechSupportAPAC@hypertherm.com (Technical Service Email)

em www.hypertherm.com/hci.

Hypertherm Europe B.V.
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Roosendaal, Nederland
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86-21-80231128 Tel (Technical Service)
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Rua Bras Cubas, 231 — Jardim Maia

Guarulhos, SP — Brasil

CEP 07115-030

55 11 2409 2636 Tel

tecnico.sa@hypertherm.com (Technical Service Email)

Hypertherm Korea Branch

#3904. APEC-ro 17. Heaundae-gu. Busan.

Korea 48060

82 (0)51 747 0358 Tel

82 (0)51 701 0358 Fax
Marketing.korea@hypertherm.com (Marketing Email)
TechSupportAPAC@hypertherm.com

(Technical Service Email)

Hypertherm Pty Limited

GPO Box 4836

Sydney NSW 2001, Australia

61 (0) 437 606 995 Tel

617 3219 9010 Fax
au.sales@Hypertherm.com (Main Office Email)
TechSupportAPAC@hypertherm.com
(Technical Service Email)

Hypertherm (India) Thermal Cutting Pvt. Ltd
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Mohan Co-Operative Industrial Estate,
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Para recursos de treinamento e educagao, acesse o Instituto de Corte da Hypertherm (HCI)
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ENGLISH

WARNING! Before operating any Hypertherm equipment, read the safety
instructions in your product’s manual, the Safety and Compliance Manual
(80669C), Waterjet Safety and Compliance Manual (80943C), and
Radio Frequency Warning Manual (80945C). Failure to follow safety
instructions can result in personal injury or in damage to equipment.

Copies of the manuals can come with the product in electronic and printed
formats. Electronic copies are also on our website. Many manuals are available
in multiple languages at www.hypertherm.com/docs.

BG (BbJITAPCKU/BULGARIAN)

MPEAYNPEXMOEHWME! Mpeaun na pabotute ¢ koeto 1 aa e obopynsaHe
Hypertherm, npoueTeTe MHCTPYKLMKTE 3a 6€30MACHOCT B PbKOBOACTBOTO

Ha BalMA NpoayKT, ,MHCTpyKuma 3a 6e3onacHocT u cboteeTcTare” (80669C),
2MHCTpyKuma 3a 6esonacHocT u cboTBeTcTBHe Ha Waterjet* (80943C)

u ,MIHCTpyKUMA 3a npeaynpemaeHue 3a paguodectora (80945C).

Konusa Ha pbroBogacTBaTa MOKE Aa NPUApPYKaBaT NPOAYKTa B €M1EKTPOHEH
1 B neyateH popmat. MoxeTe Aa NonyymTe Konua Ha PbKOBOACTBATA,
npeAnaraHy Ha BCuuku eanuu, ot ,Documents library* (Bubnuoteka

3a AOKyMEHTH) Ha agpec www.hypertherm.com.

ET (EESTI/ESTONIAN)

HOIATUS! Enne Hyperthermi mis tahes seadme kasutamist lugege lébi toote
kasutusjuhendis olevad ohutusjuhised ning Ohutus- ja vastavusjuhend
(80669C), Vegjoa ohutuse ja vastavuse juhend (80943C) ja Raadiosageduse
hoiatusjuhend (80945C). Ohutusjuhiste eiramine vdib pdhjustada vigastusi

ja kahjustada seadmeid.

Juhiste koopiad véivad olla tootega kaasas elektroonilises ja triikivormingus.
Juhiste koopiaid koigis iga kdsiraamatu jaoks saadaolevas keeles saate
hankida ka ,Documents library (dokumentide raamatukogust)” lehel
www.hypertherm.com.

FI (SUOMI/FINNISH)

VAROITUS! Ennen minkaan Hypertherm-laitteen kayttoa lue
tuotteen kayttdoppaassa olevat turvallisuusohjeet, turvallisuuden
ja vaatimustenmukaisuuden késikirja (80669C), vesileikkauksen
turvallisuuden ja vaatimustenmukaisuuden késikirja (80943C)

ja radiotaajuusvaroitusten késikirja (80945C).

Kéyttooppaiden kopiot voivat olla tuotteen mukana elektronisessa

ja tulostetussa muodossa. Voit saada kéyttdoppaiden kopiot kaikilla
kielilla "latauskirjastosta”, joka on osoitteessa www.hypertherm.com.

CS (CESKY/CZECH)

VAROVANI! Pred uvedenim jakéhokoli zafizeni Hypertherm do provozu

si preététe bezpecnostni pokyny v pfiruéce k produktu a v Manualu pro
bezpeénost a dodrZovani predpisi (80669C), Manuélu pro bezpednost

a dodrZovani pfedpist pfi fezani vodnim paprskem (80943C) a Manuélu
varovani ohledné rédiovych frekvenci (80945C).

Kopie pfiru¢ek a manualt mohou byt sou¢asti dodavky produktu,

a to v elektronické i tisténé formé. Kopie pfiru¢ek a manuall ve véech
jazykovych verzich, v nichz byly dané pfiru¢ky a manualy vytvoreny, naleznete
v ,Knihovné dokument(* na webovych strankach www.hypertherm.com.

FR (FRANCAIS/FRENCH)

AVERTISSEMENT! Avant d'utiliser tout équipement Hypertherm, lire les
consignes de sécurité du manuel de votre produit, du Manuel de sécurité
et de conformité (80669C), du Manuel de sécurité et de conformité du jet
d’eau (80943C) et du Manuel d'avertissement relatif aux radiofréqunces
(80945C).

Des copies de ces manuels peuvent accompagner le produit en format
électronique et papier. Vous pouvez également obtenir des copies de chaque
manuel dans toutes les langues disponibles a partir de la « Bibliothéque

de documents » sur www.hypertherm.com.

DA (DANSK/DANISH)

ADVARSEL! Inden Hypertherm udstyr tages i brug skal
sikkerhedsinstruktionerne i produktets manual og i Manual om sikkerhed

og overholdelse af krav (80669C), Manual om sikkerhed og overholdelse

af krav for vandstréleskaering (80943C), og Manual om radiofrekvensadvarsel
(80945C), gennemlzeses.

Kopier af manualerne kan ledsage produktet i elektroniske og trykte formater.
Du kan ogsa fa kopier af manualer, pa alle sprog der er til radighed for hver
manuel, fra “Dokumentbiblioteket” pa www.hypertherm.com.

DE (DEUTSCH/GERMAN)

WARNUNG! Bevor Sie ein Hypertherm-Gerét in Betrieb nehmen, lesen Sie
bitte die Sicherheitsanweisungen in lhrer Bedienungsanleitung, das Handbuch
fiir Sicherheit und Ubereinstimmung (80669C), das Handbuch fiir Sicherheit
und Compliance bei Wasserstrahl-Schneidanlagen (80943C) und das
Handbuch fiir Hochfrequenz-Warnung (80945C).

Bedienungsanleitungen und Handbticher kénnen dem Gerét in elektronischer
Form oder als Druckversion beiliegen. Alle Handbticher und Anleitungen
kénnen in den jeweils verfuigbaren Sprachen auch in der
,Dokumente-Bibliothek" unter www.hypertherm.com heruntergeladen werden.

GR (EAAHNIKA/GREEK)

MPOEIAOMNOIHZH! Mpwv B€oete oe Aettoupyia ornolovdrnote eEOMAIOHO TNG
Hypertherm, SiaBacte Tig 0dnyieg aopaleiag oto eyxepidlo Tou Mpoidvtog
Kat 610 eyxelpibio aopdAeiag kat oupudppwons (80669C), oto eyxelpibio
aopdleiag kat ouppdppwong Tou waterjet (80943C) kat oTo gyyelpiSio
npoeiSonoirioewy yia g padioouyvdtnres (80945C).

Avtiypada Twv eyxelpidiwv uropei va cuvoSedouv To MPOIOV 0e NAEKTPOVIKTY|
kat éviunn popdry. Mnopeite, emiong, va Aaete avtiypada twv eyxepidinv
og OAeg TG YAwooeg rnou SiatiBevtal yia kabe eyxelpidio and tnv Yndlaxr
BiBAoBrikN eyypadwv (Documents library) otn 8ladiktuakr Tornobeoia
www.hypertherm.com.

ES (ESPANOL/SPANISH)

IADVERTENCIA! Antes de operar cualquier equipo Hypertherm, lea
las instrucciones de seguridad del manual de su producto, del Manual
de seguridad y cumplimiento (80669C), del Manual de seguridad

y cumplimiento en corte con chorro de agua (80943C) y del Manual
de advertencias de radiofrecuencia (80945C).

Pueden venir copias de los manuales en formato electrénico e impreso
junto con el producto. También se pueden obtener copias de los manuales,
en todos los idiomas disponibles para cada manual, de la “Biblioteca

de documentos” en www.hypertherm.com.

HU (MAGYAR/HUNGARIAN)

VIGYAZAT! Miel6tt barmilyen Hypertherm berendezést iizemeltetne,
olvassa el a biztonsagi informaciokat a termék kézikonyvében, a Biztonsagi
és szabalykévetési kézikényvben (80669C), a Vizsugaras biztonsagi

és szabalykévetési kézikényvben (80943C) és a Radidfrekvencids
figyelmeztetéseket tartalmazé kézikényvben (80945C).

A termékhez a kézikonyv példanyai elektronikus és nyomtatott formaban
is mellékelve lehetnek. A kézikdnyvek példanyai (minden nyelven)

a www.hypertherm.com weboldalon a ,Documents library”
(Dokumentum kényvtar) részben is beszerezheték.

ID (BAHASA INDONESIA/INDONESIAN)

PERINGATAN! Sebelum mengoperasikan peralatan Hypertherm, bacalah
petunjuk keselamatan dalam manual produk Anda, Manual Keselamatan dan
Kepatuhan (80669C), Manual Keselamatan dan Kepatuhan Jet Air (80943C),
dan Manual Peringatan Frekuensi Radio (80945C). Kegagalan mengikuti
petunjuk keselamatan dapat menyebabkan cedera pribadi atau kerusakan
pada peralatan.

Produk mungkin disertai salinan manual dalam format elektronik maupun cetak.
Anda juga dapat memperoleh salinan manual, dalam semua bahasa yang
tersedia untuk setiap manual, dari "Perpustakaan dokumen"

di www.hypertherm.com.



IT (ITALIANO/ITALIAN)

AVVERTENZA! Prima di usare un'attrezzatura Hypertherm, leggere le istruzioni
sulla sicurezza nel manuale del prodotto, nel Manuale sulla sicurezza e la
conformita (80669C), nel Manuale sulla sicurezza e la conformita Waterjet
(80943C) e nel Manuale di avvertenze sulla radiofrequenza (80945C).

Il prodotto pud essere accompagnato da copie elettroniche e cartacee

del manuale. E anche possibile ottenere copie del manuale, in tutte le lingue
disponibili per ogni manuale, dall"Archivio documenti” all'indirizzo
www.hypertherm.com.

RO (ROMANA/ROMANIAN)

AVERTIZARE! inainte de utilizarea oricirui echipament Hypertherm, cititi

instructiunile de siguranté din manualul produsului, manualul de sigurantd
si conformitate (80669C), manualul de sigurantd si conformitate Waterjet
(80943C) si din manualul de avertizare privind radiofrecventa (80945C).

Produsul poate fi insotit de copii ale manualului in format tiparit si electronic.
De asemenea, dumneavoastra puteti obtine copii ale manualelor, in toate limbile
disponibile pentru fiecare manual, din cadrul sectiunii ,Biblioteca documente”
aflaté pe site-ul www.hypertherm.com.

JA (B Z5E/JAPANESE)

4 | Hypertherm #2837 21ET B E0IC. TORRHRBAZICH ZR2ER.
(et dVTSAT VAR =TIV (80669C), U+—%2—Txw b
DEEEDAV T4 7 A1 (80943C)., EEKEL ] (80945C) & HEid+
CEEL,

SEBEDIE—IE. BF 74—~ v b, TRIZHREE L TRSBICERE
NTVWEY, FFHBEZEIE. wwwhyperthermcom D TRF a1 XV S T75
U] DoBEECAFTEET,

KO (%=0{/KOREAN)

Z 3! Hypertherm &H|E AL&5t7| Mol M& HEAe ot &l 7 &4
MEA(80669C), HEIM o+ L 7 & MHAM(80943C) 22| M
Futs A1 MHEA(80945C)01 Lot RI= oHX RIEIE o MAIR.

TR A QIME HaloE MYEM MO MED B MSE

= A& LCt www.hypertherm.com 2| 'Documents library (£ A1 2} 0|2 E{E])
HME ZE ¢o{2 0|88 £ e MBM MES P2+ JA&LICL

RU (PYCCKUM/RUSSIAN)

BEPEIMCBb! Mepen pa6otoit ¢ nobbim o6opynosaHvem Hypertherm
03HAKOMBLTECH C MHCTPYKLMAMKU N0 6€30MacHOCTH, NpeACTaBNeHHbIMA

B PYKOBOACTBE, KOTOPOE NOCTaBNAETCA BMECTE C MPOAYKTOM,

B PyxoBoacTse no 6esonacHocti u coorsetctauto (80669C),

B PyxosozacTae no 6e30nacHOCTH M COOTBETCTBHIO /1 BOAOCTPYHHOM
peskm (80943C) n PyKoBoACTBE 110 NPeAyNPemaeHHI0 0 paano4acToTHOM
nanyqermnn (80945C).

Honumn pyKoBogcTB, KOTOpblE MOCTABNAOTCA BMECTE C MPOAYKTOM, MOMyT GbiTh
NPEeACTaB/EHbl B 3NIEKTPOHHOM M ByMarHOM Buae. Konum pyKoBoacTs Ha BCex
A3blKax, Ha KOTOPbIE NEPEBEAEHO TO U MHOE PYKOBOACTBO, MOXHO TaKkKe
3arpyauTb B pasaene «bubnmoteka aoKkymeHTOB» Ha Be6G-caiTe
www.hypertherm.com.

NE (NEDERLANDS/DUTCH)

WAARSCHUWING! Lees voordat u Hypertherm-apparatuur gebruikt

de veiligheidsinstructies in de producthandleiding, in de Veiligheids-

en nalevingshandleiding (80669C) in de Veiligheids- en nalevingshandleiding
voor waterstralen (80943C) en in de Waarschuwingshandleiding
radiofrequentie (80945C).

De handleidingen kunnen in elektronische en gedrukte vorm met

het product worden meegeleverd. De handleidingen, elke handleiding
beschikbaar in alle talen, zijn ook verkrijgbaar via de “Documentenbibliotheek”
op www.hypertherm.com.

SK (SLOVENCINA/SLOVAK)

VYSTRAHA! Pred pouzitim akéhokolvek zariadenia od spolognosti Hypertherm
si precitajte bezpe¢nostné pokyny v ndvode na obsluhu vasho zariadenia

av Manuéli o bezpe&nosti a sulade s normami (80669C), Manuali

o0 bezpednosti a sdlade s normami pre systém rezania vodou (80943C)

a v Manuéli s informéciami o radiofrekvencii (80945C).

Kopia navodu, ktora je dodavana s produktom, méze mat elektronicku
alebo tlatenu podobu. Képie navodov, vo vSetkych dostupnych jazykoch,
su k dispozicii aj v sekcii z ,kniznice Dokumenty" na www.hypertherm.com.

NO (NORSK/NORWEGIAN)

ADVARSEL! Fer du bruker noe Hypertherm-utstyr, ma du lese
sikkerhetsinstruksjonene i produktets handbok, hdndboken om sikkerhet
og samsvar (80669C), handboken om vannjet sikkerhet og samsvar
(80943C), og hdndboken om radiofrekvensadvarsler (80945C).

Eksemplarer av handbekene kan medfelge produktet i elektroniske og trykte

utgaver. Du kan ogsa fa eksemplarer av handbekene i alle tilgjengelige sprak
for hver handbok fra dokumentbiblioteket pa www.hypertherm.com.

SL (SLOVENSCINA/SLOVENIAN)

OPOZORILO! Pred uporabo katerekoli Hyperthermove opreme preberite
varnostna navodila v priro¢niku vasega izdelka, v Priroéniku za varnost in
skladnost (80669C), v Prirocniku za varnost in skladnost sistemov rezanja
z vodnim curkom (80943C) in v Priroéniku Opozorilo o radijskih frekvencah
(80945C).

Izdelku so lahko prilozeni izvodi priro¢nikov v elektronski ali tiskani obliki.
Izvode priro€nikov v vseh razpoloZljivih jezikih si lahko prenesete tudi iz knjiznice
dokumentov “Documents library” na naslovu www.hypertherm.com.

PL (POLSKI/POLISH)

OSTRZEZENIE! Przed rozpoczeciem obstugi jakiegokolwiek systemu

firmy Hypertherm nalezy sig zapozna¢ z instrukcjami bezpieczenstwa
zamieszczonymi w podreczniku produktu, w podreczniku bezpieczeristwa

i zgodnosci (80669C), podreczniku bezpieczeristwa i zgodnosci systeméw
strumienia wody (80943C) oraz podreczniku z ostrzezeniem o czestotliwosci
radiowej (80945C).

Do produktu moga by¢ dotaczone kopie podrecznikow w formacie
elektronicznym i drukowanym. Kopie podrecznikéw, w kazdym udostepnionym
jezyku, mozna réwniez znalezé w ,Bibliotece dokumentow” pod adresem
www.hypertherm.com.

SR (SRPSKI/SERBIAN)

UPOZORENIJE! Pre rukovanja bilo kojom Hyperthermovom opremom
proditajte uputstva o bezbednosti u svom priruéniku za proizvod,

Priruéniku o bezbednosti i usaglagenosti (80669C), Priruéniku o bezbednosti
i usaglasenosti Waterjet tehnologije (80943C) i Priruéniku sa upozorenjem

o radio-frekvenciji (80945C).

Moze se dogoditi da kopije priru¢nika prate proizvod u elektronskom

i tampanom formatu. Takode moZzete da pronadete kopije priru¢nika, na svim
jezicima koji su dostupni za svaki od priru¢nika, u “Biblioteci dokumenata”
(“Documents library”) na www.hypertherm.com.

PT (PORTUGUES/PORTUGUESE)

ADVERTENCIA! Antes de operar qualquer equipamento Hypertherm,
leia as instrugdes de seguranga no manual do seu produto, no Manual
de Segurancga e de Conformidade (80669C), no Manual de Segurancga
e de Conformidade do Waterjet (80943C) e no Manual de Adverténcia
de radiofrequéncia (80945C).

Copias dos manuais podem acompanhar os produtos nos formatos eletrénico
e impresso. Também é possivel obter cdpias dos manuais em todos os idiomas
disponiveis para cada manual na “Biblioteca de documentos” em
www.hypertherm.com.

SV (SVENSKA/SWEDISH)

VARNING! Las haftet sdkerhetsinformationen i din produkts sdkerhets- och
efterlevnadsmanual (80669C), sikerhets- och efterlevnadsmanualen fér
Waterjet (80943C) och varningsmanualen f6r radiofrekvenser (80945C)
for viktig sékerhetsinformation innan du anvander eller underhéller
Hypertherm-utrustning.

Kopior av manualen kan medfélja produkten i elektronisk och tryckform.
Du hittar dven kopior av manualerna i alla tillgéngliga sprak
i dokumentbiblioteket (Documents library) p& www.hypertherm.com.



ZH-CN (/& {53 /CHINESE SIMPLIFIED)
&% ERECMEEREZA, BRESRFMR. (X&MERETF
) (80669C). (KEHAREFHENETFMY (80943C) UK
(STHREEFM) (80945C) IR SR/,
B 7= SR IR LA A AT AEIR AL EE T AR ANEN MR A AE o Bt AT
“Documents library” (3IHZERIE) FIREGAFMATER AIEEHEIE,
Wk www.hypertherm.com.

TH (n ' Ina/THAI)

Afiau! naun1slduatnsalans Hypertherm fonua Tusadmduusiagun
anulaaadalugiion1slddudn glladualudaandaiaznisUfis

»1U (80669C), AflasduarulaanansuarnisUflifinudmiunislaiidnssuy
Ja19a515n (80943C) uar Afladfiawiuafuaimiineg (80945C)

15 Lidiicaudinusirsinuaiulasadaatadinaliiianisuiaidunialia

Aaudaunissiaglnsal
AufatafidurdgialusluuudidansafinduasuuuiIRURLULNIGAIL UBnIN

il Aaudnsnuadudiungiiaudazlsaaniunieising AR Fu 6T “ade
na1s” Wiulad www.hypertherm.com ZH-TW (5% 8 3U/CHINESE TRADITIONAL)
BE | EIREEMA Hypertherm B2 &R , FARBLERTFRANZ 2
™, B (RE2TERERFM) (80669C) . (KIREMERERFM)

TR (TURKCE/TURKISH)

UYARI! Bir Hypertherm ekipmanini galistirmadan 6nce, triintintiziin kullanim
kilavuzunda, Giivenlik ve Uyumluluk Kilavuzu'nda (80669C), Su Jeti Giivenlik
ve Uyumluluk Kilavuzu’nda (80943C) ve Radyo Frekansi Uyarisi Kilavuzu’nda
(80945C) yer alan giivenlik talimatlarini okuyun.

Kilavuzlarin kopyalari, elektronik ve basili formatta triinle birlikte verilebilir.
Her biri tiim dillerde yayinlanan kilavuzlarin kopyalarini www.hypertherm.com
adresindeki “Documents library” (Dosyalar kitapligi) bashigindan da elde
edebilirsiniz.

VI (TIENG VIET/VIETNAMESE)

CANH BAO! Trudc khi van hanh bat ky thiét bi Hypertherm nao, hay doc
cac hudng dan an toan trong hudng dan si dung san pham cla ban,
S&'tay An toan va Tuédn thu (80669C), S6 tay An toan va Tuén thd Tia nudc
(80943C), va Hu'dng dan Canh bdo Tén s6' Vo tuyén (80945C). Khéng tuan
tha cac huwéng dan an toan cé thé dan dén thuong tich ca nhan hoéc hu
hong thiét bi.

Ban sao ciia cac hudng dan st dung cé thé di kém san pham & dinh dang
dién t&r va ban in. Ban ciing ¢6 thé 1dy ban sao clia cac huéng dan st dung,
thudc tat ca cac ngdn ngi hién cé cho tiing hudng dan st dung, tir “Thu

vién tai liéu” tai dia chi www.hypertherm.com.

(80943C ) , MRk (BBREBHERERARFM) (80945C ),

FREATEUAEFHNORBEABHERRER. SHATUE
www.hypertherm.com B TXXHEERE, WEEFTAF M SFZEER,
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Compatibilidade Eletromagnética (EMC)

Introducao

O equipamento da Hypertherm marcado com as letras CE ¢é construido
em conformidade com o padrao EN60974-10. O equipamento deve ser
instalado e usado de acordo com as informagdes abaixo para alcangar
a compatibilidade eletromagnética.

Os limites requeridos pelo padrao EN60974-10 podem néo ser
adequados para eliminar totalmente a interferéncia quando

o equipamento afetado esta muito préximo ou possui um 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 situagédo com a ajuda
da assisténcia técnica do fabricante. Em alguns casos, essa solugao
corretiva podera ser simplesmente o aterramento do circuito de corte;
consulte Aterramento da pega de trabalho. Em outros casos, podera
envolver a construgdo de uma malha eletromagnética que encerre

a fonte de alimentagao 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 deverao ser levados em consideragao:

a. A existéncia de outros cabos de alimentagéo, cabos
de controle, cabos de sinalizagao e telefonicos situados acima,
abaixo e adjacentes ao equipamento de corte.

b. Transmissores e receptores de radio e televiséo.
¢. Computadores e outros equipamentos de controle.

d. Equipamento de seguranca 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 calibragdo ou medigao.

g. Imunidade de outros equipamentos existentes no local.
O usuério devera certificar-se de que os demais equipamentos
que estdo sendo usados no local sdo compativeis. Isto podera
requerer medidas de protegao 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 precaugoes
adicionais, como, por exemplo, fazer a filtragem do suprimento

da rede elétrica.

Deve-se considerar a possibilidade de efetuar a protegéao do cabo

de suprimento dos equipamentos de corte com instalagéo permanente
usando conduites metalicos ou equivalentes. A protegao deve ser
eletricamente continua ao longo de todo o seu comprimento. A protegao
devera ser conectada ao suprimento da rede elétrica de corte, a fim

de manter bom contato elétrico entre o conduite e a protegéo da fonte
de alimentagéo 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 seguras
quando o equipamento de corte estiver em operagéo. O equipamento
de corte nao 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 estabilizagdo
devem ser ajustados e submetidos a manutengéo de acordo com

as recomendagdes do fabricante.

Cabos de corte

Os cabos de corte devem ser mantidos tdo curtos quanto possivel,
devem ser posicionados proximos entre si e ficar no nivel do chao
ou proximo ao nivel do chéo.

Fixacao equipotencial

Deve-se considerar fixar todos os componentes metalicos na instalagao
de corte e de forma adjacente a instalagéo de corte.

Entretanto, se forem afixados & pega de trabalho, os componentes
metdlicos aumentardo o risco de que o operador leve um choque se
tocar nesses componentes metalicos e no eletrodo (bico dos cabegotes
de laser) ao mesmo tempo.

O operador deve usar material isolante para proteger-se de todos esses
componentes metalicos assim afixados.

Seguranca e conformidade
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Compatibilidade Eletromagnética (EMC)

Aterramento da peca de trabalho

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

de estruturas de ago — ¢ possivel que, em certos casos (mas nédo

em todos), uma conexdo que fixe a peca de trabalho & terra reduza
emissoes. E preciso ter cuidado para evitar que o aterramento da peca
de trabalho aumente o risco de lesdes aos usuarios ou que danifique
outros equipamentos elétricos. Quando necessario, o aterramento

da pega de trabalho deve ser efetuado por meio de conexéo 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 regulamentos nacionais.

Nota: Por motivos de seguranga, o circuito de corte pode ou nao ser
aterrado. A alteragéo dos detalhes referentes ao aterramento so6 deve ser
autorizada por uma pessoa competente para avaliar se as alteragoes
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:

Instalagdo e Uso.

Blindagem e protecao

A blindagem e a protecéo 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.

SC-18
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Garantia

Atencao

As pecas genuinas Hypertherm séo as pegas de reposigao
recomendadas de fabrica para uso com o seu sistema Hypertherm.
Quaisquer danos ou lesdes causados pelo uso de outras pegas que
nao sejam pegas genuinas Hypertherm poderéo nao ser cobertos pela
garantia Hypertherm e constituirdo uso inadequado do produto
Hypertherm.

Vocé ¢ o unico responsavel pelo uso seguro do produto. A Hypertherm
nao oferece nenhuma garantia com relagao ao uso seguro do produto
em seu ambiente.

Geral

A Hypertherm Inc. garante que seus produtos estarao isentos

de defeitos de material ou mao-de-obra durante os prazos especificos
aqui determinados e de acordo com o seguinte: se a Hypertherm for
notificada de um defeito (i) referente & fonte de alimentagéo a plasma no
periodo de 2 (dois) anos a contar da data da entrega do produto a vocé,
com excegéo das fontes de alimentagédo da marca Powermax, que serdo
garantidas por um periodo de 3 (trés) anos a contar da data da entrega
do produto a vocé e (i) referente as tochas e cabos da tocha no periodo
de 1 (um) ano a contar da data da entrega do produto a vocé, com a
excegao da tocha curta HPRXD com cabo integrado, com um periodo
de 6 (seis) meses a contar da data de entrega do produto a vocé e,

no que diz respeito aos conjuntos do suporte motorizado da tocha, no
periodo de 1 (um) ano a contar da data da entrega do produto a vocé e,
com relagao aos produtos de Automagéo, 1 (um) ano a contar da data
da entrega do produto a vocé, com excegdo do EDGE Connect CNC,
EDGE Connect T CNC, EDGE Connect TC CNC, EDGE Pro CNC,
EDGE Pro Ti CNC, MicroEDGE Pro CNC e do ArcGlide THC, que
serdo garantidos dentro do periodo de 2 (dois) anos a contar da data da
entrega do produto a vocé, e (jii) com relagdo aos componentes do laser
a fibra Hylntensity por um periodo de 2 (dois) anos a contar da data da
entrega do produto a vocé, com a excegéo das cabecas do laser e de
cabos de fornecimento de feixe de fibra, que seréo garantidos dentro do
periodo de 1 (um) ano a contar da data de entrega do produto a vocé.

Todos os motores, acessérios para motores, alternadores e acessoérios
para alternadores de terceiros estdo cobertos pelas garantias de seus
respectivos fabricantes e ndo estdo cobertos por esta garantia.

Essa garantia ndo se aplicara a nenhuma fonte de alimentacéo da marca
Powermax que tenha sido usada com conversores de fase. Além disso,
a Hypertherm nao garante sistemas que tenham sido avariados em
decorréncia de alimentagao de baixa qualidade, quer proveniente

de conversores de fase, quer de alimentagéo de linha de entrada. Esta
garantia ndo se aplicara a nenhum produto que tenha sido instalado

ou modificado de modo incorreto, nem que tenha sofrido qualquer outro
tipo de avaria.

A Hypertherm conserta, substitui ou ajusta o produto como solugéo
Unica e exclusiva, se e somente se a garantia aqui estabelecida for
adequadamente invocada e se aplique. A seu exclusivo critério, a
Hypertherm consertara, substituird ou ajustara, sem 6nus, qualquer
produto defeituoso coberto por esta garantia, que devera ser devolvido,
mediante autorizagao prévia da Hypertherm (a qual ndo sera recusada

sem motivo razoavel), devidamente embalado, ao centro de operagdes
da Hypertherm em Hanover, New Hampshire ou a um posto autorizado
de assisténcia técnica Hypertherm, com todos os respectivos custos,
seguro e frete pré-pagos pelo cliente. A Hypertherm nao sera
responsavel por nenhum conserto, substituigao ou ajuste dos produtos
cobertos por esta garantia que ndo sejam aqueles efetuados em
conformidade com este paragrafo e com o consentimento prévio

da Hypertherm, por escrito.

A garantia acima estipulada ¢ exclusiva e substitui todas as demais
garantias, quer expressas, implicitas, estatutarias ou outras que digam
respeito aos produtos ou aos resultados que sejam obtidos dos
mesmos, e todas as garantias ou condigdes implicitas de qualidade

ou de facilidade de comercializagdo ou de adequagédo a uma finalidade
especifica ou contra infragdo. O acima exposto constituira o Unico e
exclusivo recurso no caso de qualquer infragéo, pela Hypertherm,

de sua garantia.

E possivel que os distribuidores/OEMs oferecam garantias diferentes ou
adicionais, porém os distribuidores/OEMs néo estéo autorizados a
oferecer a vocé nenhum outro tipo de protegao de garantia adicional
nem a fazer a vocé nenhuma declaragéo afirmando ser tal garantia
vinculatoria a Hypertherm.

Indenizacao de patente

Salvo no caso de produtos nao fabricados pela Hypertherm ou
fabricados por outra empresa que nao a Hypertherm que néo estejam
em estrita conformidade com as especificagdes da Hypertherm,

e no caso de projetos, processos, formulas ou combinagdes néo
desenvolvidas ou supostamente desenvolvidas pela Hypertherm,

a Hypertherm quitara ou se defendera, as suas préprias custas,

de qualquer processo ou procedimento judicial levantado contra

vocé mediante a alegagao de que o uso do produto Hypertherm,
isoladamente, e ndo em conjunto com nenhum outro produto ndo
fornecido pela Hypertherm, infringe qualquer patente de qualquer
terceiro. Vocé devera notificar a Hypertherm imediatamente quando
tomar conhecimento de qualquer ameaga de agao legal ou de agéo legal
efetivamente tomada, com relagao a qualquer tipo de infragao alegada
(e em qualquer outro evento que néo seja superior a 14 (catorze) dias
apos tomar conhecimento de qualquer agdo ou ameaca de agao),

e a obrigagédo de defesa da Hypertherm estara condicionada

ao exclusivo controle da Hypertherm e a cooperagao e assisténcia

da parte indenizada na defesa da reclamagéo.

Limitacao de responsabilidade

Em hipotese alguma a Hypertherm sera responsavel perante
qualquer pessoa ou entidade por qualquer dano incidental,
consequente, indireto, punitivo ou indenizac6es exemplares
(incluindo, entre outros, lucros cessantes), independentemente
de tal responsabilidade basear-se ou nao em quebra de
contrato, ato ilicito, responsabilidade estrita, violacdao de
garantias, omissao de finalidade essencial ou qualquer outra
omissao, mesmo que tenha sido informada da possibilidade
de ocorréncia dos referidos danos. A Hypertherm nao sera
responsabilizada por qualquer perda do Distribuidor devido
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Garantia

ao tempo de paralisacao, producao perdida ou lucros
cessantes. E intencédo do Distribuidor e da Hypertherm que esta
disposicdo seja interpretada por um tribunal como sendo a
mais ampla limitacdo de responsabilidade consistente com a
legislacao vigente.

Cédigos nacionais e locais

Os codigos nacionais e locais que regem os encanamentos e a
instalagao elétrica prevalecerao sobre qualquer instrugdo contida neste
manual. Em hipdtese alguma a Hypertherm sera responsavel por lesdes
a pessoas ou danos a propriedade por motivo de qualquer infragao

de cddigos ou de praticas de trabalho deficientes.

Limite de responsabilidade

Em hipotese alguma a responsabilidade da Hypertherm, se
existente, e quer ou nao a referida responsabilidade se baseie
em quebra de contrato, ato ilicito, responsabilidade estrita,
violacado de garantias, omissao de finalidade essencial ou
qualquer outra omissao, com relacao a qualquer processo ou
procedimento judicial (seja em tribunal, arbitragem, processos
regulatérios ou qualquer outro meio) decorrente ou relacionado
ao uso dos produtos, podera exceder o valor agregado pago
pelos produtos que deram origem a referida reclamacao.

Seguro

Vocé devera, em todas as ocasides, ter e manter seguros na quantidade
necessaria e do tipo requerido, e com cobertura suficiente e adequada,
para defender-se e para isentar a Hypertherm na eventualidade de
qualquer processo judicial que venha a decorrer do uso dos produtos.

Transferéncia de direitos

Vocé so6 podera transferir qualquer direito remanescente que possa ter
consoante este instrumento de garantia no caso de venda de todos —
ou de parte — de seus ativos ou de seu capital social a um sucessor
em participagéo que concorde em vincular-se a todos os termos e
condigdes estipulados nessa garantia. Vocé concorda em notificar

a Hypertherm, por escrito, com antecedéncia de 30 (trinta) dias, sobre
a realizagdo da mencionada transferéncia, sujeita a aprovagao da
Hypertherm. Caso vocé deixe de notificar a Hypertherm dentro desse
prazo e de obter sua aprovagao na forma aqui estipulada, a garantia aqui
estipulada néo tera validade nem efeito e vocé néo tera nenhum outro
recurso contra a Hypertherm, seja em conformidade com a garantia ou
de outra forma.

Cobertura de garantia do produto de jato
de agua

Produto Cobertura das pecas
Bombas 27 meses a contar da data de envio, ou
HyPrecision 24 meses a contar da data de instalagéo

comprovada, ou 4.000 horas, o que ocorrer
primeiro

Sistema de remogéao 15 meses a contar da data de envio ou

de abrasivo 12 meses a contar da data de instalagao
PowerDredge comprovada, o que ocorrer primeiro
Sistema de 15 meses a contar da data de envio ou

reciclagem de
abrasivo EcoSift

12 meses a contar da data de instalagao
comprovada, 0 que ocorrer primeiro

15 meses a contar da data de envio ou
12 meses a contar da data de instalagao
comprovada, o que ocorrer primeiro

Dispositivos de
medigdo de abrasivo

15 meses a contar da data de envio ou
12 meses a contar da data de instalagao
comprovada, o que ocorrer primeiro

Atuadores de ar da
valvula liga/desliga

600 horas de uso com o uso de filtro dedal
e cumprimento dos requisitos de qualidade
da agua da Hypertherm

Orificios de
diamante

Os consumiveis ndo sdo cobertos por essa garantia. Entre os
consumiveis, estdo, entre outros, vedagdes de agua de alta presséo,
valvulas de retengao, cilindros, valvulas de sangria, vedagdes de baixa
pressao, tubulagédo de alta presséo, filtros de agua de baixa e alta
pressdo e bolsas para coleta de abrasivo. Todas as bombas, acessorios
de bombas, tremonhas, acessorios de tremonhas, caixas de secagem,
acessorios de caixa de secagem e acessorios de tubulacéo de terceiros
estdo cobertos pelas garantias de seus respectivos fabricantes e nao
estdo cobertos por esta garantia.
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Instalacao e configuracao

O Powermax45 XP 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 tensdo automatica do sistema o tornam facil de instalar e usar, mesmo se tiver
pouca experiéncia em corte a plasma.

Com o Powermax45 XP ¢ possivel:

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

m  Corte de espessuras de até 16 mm (5/8 pol)

m  Perfuragdo de espessuras de até 12 mm
(1/2 pol)

m Dividir espessuras de até 29 mm (1-1/8 pol)

m  Usar os dois processos de goivagem
diferentes para uma ampla gama
de aplicagdes de goivagem: Goivagem
de controle maximo (26 A-45 A) e goivagem
de precisdo (10 A-25 A)

m  Marcar superficies de metal usando ar
ou arg0nio.

m  Usar F5 para cortar ago inoxidavel

m Desativar as tochas manuais e mecanizadas
Trava Duramax sem desligar (OFF) a fonte
de alimentacéo usando a chave
de desativacao da tocha

m Alternar rapidamente entre as tochas usando o sistema FastConnect™ (desengate rapido)
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Instalacao e configuracdo

Componentes do sistema

o8 (|

1 Documentacgio: 6 Modelos CE/CCC e CSA de 480 V: cabo

» Manual do Operador de alimentagdo sem plugue de alimentagéo
(alguns modelos sao enviados sem cabo
de alimentacao)

7 Modelos CSA de 200 V-240 V: cabos
de alimentagao com plugue de 50 A, 250 V

= Cartéo de instalagao rapida
= Cartéo de registro

= Manual de Seguranga e de Conformidade

2 Conjunto inicial de consumiveis (NEMA 6-50P)

3 Tocha manual de 15° ou 75° com cabo 8 Encaixe da entrada de gas especifico
ou tocha mecanizada com cabo da regido (ndo pode ser pré-instalado)

4 Grampo-obra com cabo-obra 9 Fonte de alimentagéo a plasma

5 Controle remoto (opcional — somente
configuragdes mecanizadas)

Vocé pode encomendar consumiveis e acessorios adicionais por meio
de qualquer distribuidor Hypertherm. Consulte Pecas de reposicéo e
acessorios na pagina 177.
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Instalagao e configuracao

0 que fazer se os componentes estiverem ausentes ou danificados

m  Reclamacgdes por avarias durante o transporte

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

0 Obtenha o nimero do modelo e seu nimero de série do sistema localizados na base
da fonte de alimentagéo do plasma.

a Obtenha uma cépia do conhecimento de embarque com a Hypertherm.
m  Reclamacgodes por mercadorias ausentes ou danificadas
0 Entre em contato com o seu distribuidor Hypertherm, se qualquer componente estiver

ausente ou danificado.

Se precisar de assisténcia adicional, entre em contato com o escritério mais proximo
da Hypertherm relacionado no inicio deste manual.

Especificagoes da fonte de alimentagdo do plasma Hypertherm

Tenséo nominal de circuito aberto 200-240V, CSA/CE/CCC | 275 VCC

(Uo) 400V, CE/CCC | 265 VCC
480V, CSA | 275 VCC

Caracteristica de saida* Descendente

Corrente nominal de saida (l,) 10 A—45 A

Tensao nominal de saida (U,) 145 VCC

Ciclo de trabalho a 40 °Ct 50% a 45 A (l,) / 145 VCC (U,)

60% a 41 A (I,) / 145 VCC (U,)
100% a 32 A (,) / 145 VCC (U,)

Temperatura de operagéo -10°C-40 °C
Temperatura de armazenamento -25°C-55°C
Fator de poténcia 200-240 V, monofasico, CSA/CE/CCC | 0,99

400V, trifasico, CE/CCC | 0,94
480V, trifasico, CSA | 0,93

Consumo de energia em estado 230V |25 W
inativo (sistemas CE) 400V | 23 W
Eficiéncia da fonte de alimentagdo 230V | 90,3%
na maxima poténcia de saida 400V | 89,9%
nominal (sistemas CE)

R... — Proporgéo de curto-circuito U, — Volts CA rms, trifasico | R,
(somente sistemas CE) 400V CE | 250

Classificagdo de emissées EMC

CISPR 11 (somente modelos CE)* Classe A
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Tens&o de entrada (U,) / Corrente
de entrada (I,) na tensdo nominal
de saida (U2 max lo MAX)

230V CE/CCC** | 230 V, monofasico, 50/60 Hz, 33 A
400 V CE/CCC** *# | 400 V, trifasico, 50/60 Hz, 11 A

(Consulte Configuragées de 480V CSA | 480 V, trifasico, 50/60 Hz, 9,4 A

200-240 V CSA | 200-240 V, monofasico, 50/60 Hz, 39-32 A

tensdo na pagina 31.)

de gas recomendadas

Tipo de gas Ar Nitrogénio (N,) Fo*** ArgOniottt
. . . . 0
Qualidade do gas le'po, seco, livre 99.95% de 99,98% 99.99%
de 6leo de acordo de pureza d
comalSO 8573-1 | Purezd (F5 = 95% de pureza
Classe 1.2.2 Limpo, seco, sem nitrogénio [N,], 5% Limpo, seco,
oleo hidrogénio [H]) sem o6leo
Presséo/faixa de fluxo de entrada Corte | 188,8 I/min a 5,9 bar

Goivagem de controle maximo | 165,2 I/min a 4,1 bar

Goivagem de precisdo, marcagéo

165,2 |/min a 3,8 bar

Definido como um gréfico de tensdo de saida versus corrente de saida.

t Consulte a placa de identificagdo na parte de baixo da fonte de alimentagdo para obter mais informagdes sobre
o ciclo de trabalho e as especificagdes da IEC.

+ ADVERTENCIA: Esse equipamento Classe A nio deve ser utilizado em locais residenciais, onde a alimentagao
elétrica é fornecida pelo sistema publico de baixa tenséo. E possivel que seja dificil proporcionar a compatibilidade
eletromagnética (EMC) nesses locais, devido a disturbios conduzidos e também irradiados.

*k

O equipamento esta de acordo com a IEC 61000-3-12.

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

# O equipamento esta de acordo com a norma IEC 61000-3-12, desde que a alimentagéo de curto-circuito S,

seja superior ou igual a 1911 kVA no ponto de interface entre a fonte do usuario e o sistema publico.

E responsabilidade do instalador ou do usuario do equipamento garantir, através de consulta com a operadora
da rede de distribuigdo, se necessario, que o equipamento esteja conectado somente a uma fonte de alimentagao
com curto-circuito S, maior ou igual a 1911 kVA.

** O F5 é recomendado somente para corte de ago inoxidavel. Consulte a pagina 121.

tt O argonio é recomendado somente para aplicagdes de marcagao a 10—25 A. Consulte a pagina 123.

Especificagoes de corte

Capacidade de corte recomendada - manual

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)*

125 mm/min (5 pol/min)* — capacidade de separagao

22 mm (7/8 pol)

29 mm (1-1/8 pol)

* As velocidades de capacidade de corte ndo sdo necessariamente as velocidades maximas. Elas séo
as velocidades que devem ser alcangadas para sua classificagéo de acordo com a devida espessura.
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Instalagao e configuracao

Capacidade de perfuracdo

Tipo de tocha Espessura do material
Manual 12 mm (1/2 pol)
Mecanizado com um controle de altura da tocha programavel 12 mm (1/2 pol)

Velocidades de corte maximas (aco-carbono)

As velocidades maximas de corte séo resultados dos testes de laboratério da Hypertherm.
As velocidades reais de corte podem variar de acordo com as diferentes aplicagdes 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 (80 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

Processo ULz Corre[\te Taxa de remog¢ao de metal
de metal de saida

Goivagem de controle maximo Ago-carbono 45 A 3,4 kg/hora

(26-45 A)

Goivagem de precisdo (10-25 A) Ago-carbono 10 A 0,2 kg/hora
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Niveis de ruido

Este sistema a plasma pode exceder os niveis aceitaveis de ruido, definidos conforme as normas
nacionais ou regionais. Use sempre a prote¢édo auricular adequada durante o corte ou a goivagem.
Todas as medigdes de ruido obtidas dependem do ambiente especifico no qual o sistema é usado.
Consulte Ruidos podem danificar a audigao no Manual de Seguranca e de Conformidade
(80669C) incluido com o seu sistema.

Além disso, vocé podera encontrar Fichas de dados de ruidos acusticos para o seu sistema
em www.hypertherm.com:

1. Clique em “Biblioteca de documentos” préximo a parte inferior da pagina.
2. Selecione um produto no menu “Tipo de produto”, na segdo “Pesquisa” da pagina.
3. Selecione “Regulatory” no menu “Todas as categorias”.

4. Selecione “Acoustical Noise Data Sheet” no menu “Todas as subcategorias”.

Matérias-primas essenciais

Matéria-prima essencial Componentes que contém mais de 1 grama
Antimonio Cabos da tocha
Borato Todas as placas de circuito impresso
Magnésio Dissipadores de calor, tampas de metal
Silicio metalico Dissipadores de calor, tampas de metal
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Posicione a fonte de alimentagao de plasma

A ADVERTENCIA

RISCO DE CHOQUE ELETRICO

Nunca realize o corte sob a agua ou mergulhe a tocha em agua durante o corte.
Choques elétricos podem causar ferimentos graves.

A ADVERTENCIA

) OS VAPORES TOXICOS PODEM CAUSAR LESAO OU MORTE

Alguns metais, incluindo o aco inoxidavel, podem liberar vapores téxicos quando
cortados. Certifique-se de que seu local de trabalho tem ventilacao adequada para
garantir que os niveis de qualidade de ar atendam a todos os padrdes e normais
locais e nacionais. Consulte o Manual de Seguranca e de Conformidade (80669C)
para mais informacdes.

= Nao use o sistema na chuva T
ou neve. -

m  Posicione a fonte de alimentagao
do plasma préximo a um
receptaculo de alimentagao
apropriado. Seu cabo
de alimentacao tem
aproximadamente 3,0 m.

m  Reserve um espacgo de pelo
menos 0,25 m em volta da fonte
de alimentagao para uma
ventilagdo adequada.

REE=N Ny N 1D
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Antes de usar, coloque a fonte
de alimentagdo numa superficie
plana e estavel. Ela pode cair
se for instalada em um angulo
maior que 10°.

N&o coloque a fonte

de alimentacgéo de lado. Isso
pode bloquear as aberturas

de ventilagdo ao lado da tampa
e impedir a devida circulagao
de ar necessaria para resfriar
0s componentes internos.
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Dimensdes e pesos da fonte de alimentacao

Instalagao e configuracao

A
A
7
357 mm
312
&
v v y
> |« 4
443 mm 173 mm
Fonte de alimentacao com Fonte de alimentacéo (e cabo de alimentacéo)
cabo de alimentacao com 6,1 m tocha manual e cabo-obra de 76 m
200 - 240V CSA 12 kg 15 kg
230V CE/CCC 12 kg 15 kg
400 V CE/CCC 11 kg 14 kg
480V CSA 11 kg 14 kg
Pesos do cabo-obra
Cabo-obra Peso
Grampo-obra com cabo-obra de 7,6 m 1,2 kg
Grampo-obra com cabo-obra de 15 m 2,1 kg

Para os pesos das tochas manuais, consulte pagina 65. Para os pesos
das tochas mecanizadas, consulte pagina 97.
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Conectar a energia elétrica

Use as especificagdes de corrente de entrada da Hypertherm para determinar os tamanhos dos
condutores para as instrugdes de instalagio e conexdo da alimentagao. As especificagdes da
Hypertherm sdo marcadas como HYP na placa de identificagdo na base da fonte de alimentacgéo.
Use o maior valor da corrente de entrada HYP para fins de instalagdo. Consulte pagina 191 para
visualizar uma placa de identificagdo de amostra.

Proteja o circuito com fusiveis de tempo de retardo de tamanho adequado e uma chave
de desconexao da linha.

A tensdo maxima de saida varia de acordo com a tenséo de entrada e a corrente do circuito.
Como o consumo de corrente varia durante a inicializagéo, é recomendavel utilizar fusiveis
de tempo de retardo. Consulte Configuragdes de tensdo na pagina 31. Os fusiveis de tempo
de retardo podem suportar correntes até 10 vezes superiores ao valor nominal durante
periodos curtos.

Instalac@o de uma chave de desconexao da linha

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

m  Posicione a chave de maneira que
possa ser acessada facilmente pelo
operador. A instalagdo deve ser
realizada por um eletricista
credenciado, de acordo com as
normas nacionais e regionais.

m O nivel de interrupgéo da chave deve
ser igual ou superior a especificagao
continua dos fusiveis/disjuntores.

m A chave deve também:

O Isolar o equipamento elétrico e desconectar todos os condutores energizados
da tensédo da alimentagdo de entrada quando esta estiver na posicao desligada (OFF).

0 Ter uma posi¢éo desligada (OFF) e uma posicao ligada (ON) claramente indicadas por
O (OFF - desligada) e | (ON - ligada).

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

a Conter um mecanismo acionado eletricamente para servir de parada de emergéncia.
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a Conter os devidos fusiveis lentos instalados. Consulte Configuragées de tensao
na pagina 31 para obter os tamanhos recomendados dos fusiveis/disjuntores.

Requisitos para o aterramento

Para garantir a segurancga pessoal, a operacdo adequada e para reduzir as
interferéncias eletromagnéticas (IEM), a fonte de alimentagédo deve ser aterrada
adequadamente.

m A fonte de alimentagédo deve ser aterrada por meio do cabo de alimentagao
de acordo com as normas elétricas nacionais e locais.

m O servigo trifasico deve ser do tipo com 4 fios, com um fio verde ou verde/amarelo para
o aterramento de protecéo, e deve estar de acordo com os requisitos nacionais e locais.

m  Consulte o0 Manual de Seguranca e de Conformidade (80669C) incluido com o seu
sistema para obter mais informagdes sobre aterramento.

Saida nominal do sistema (poténcia de corte)

A poténcia de corte de um sistema a plasma é determinada mais por sua saida de poténcia que por
sua saida de corrente. A saida nominal para este sistema é:

m  Corrente maxima de saida de 10 A—45 A
m Tensao de saida nominal maxima de 145 VCC
m  Poténcia de corte de 6,5 kW

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

45 A x 145 VCC = 6,525 W (6,5 kW)

Configuragdes de tensao

O sistema se ajusta automaticamente a operagao adequada na tensédo de entrada em questéo,
nédo é necessario acionar chaves nem alterar cabos. Porém, é necessario:

m Instalar um conjunto de consumiveis na tocha. Consulte Etapa 1 — Instale os consumiveis e
ative a tocha na pagina 48.

m Definir a corrente de saida usando o botédo de ajuste no painel frontal. Consulte Etapa
6 — Defina o modo e ajuste a corrente de saida (em ampéres) na pagina 54.

Para operar a fonte de alimentagéo na corrente de saida total e no ciclo de trabalho de 50%
conforme ajustado, o servigo elétrico devera ser dimensionado adequadamente. As tabelas a seguir
apresentam a saida nominal maxima para tensdes de entrada tipicas. O ajuste de saida a ser usado
depende da espessura do metal e esta limitado pela alimentagdo de entrada do sistema.

As dimensoes de fusivel/disjuntor recomendadas contabilizam picos
na corrente de entrada que ocorrem quando o arco plasma ¢ estirado.
Estirar o arco plasma ¢ comum em algumas aplicages, como
a goivagem.
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CSA/CE/CCC 200 V-240 V (monofasico)

Tensio de entrada

200 V-240V
Corrente de entrada na saida nominal (45 A x 145 V = 6,5 kW) 39 A-32 A
Corrente de entrada no estiramento do arco 44 A-36 A
Dimenséo recomendada do fusivel/disjuntor 50 A

Tolerancia de tensao

+20% / -15%

CSA 208 V (monofasico)
Tenséo de entrada 208V
Corrente de entrada na saida nominal (45 A x 145V = 6,5 kW) 37 A
Corrente de entrada no estiramento do arco 43 A
Dimenséo recomendada do fusivel/disjuntor 50 A

Tolerancia de tensao

+20% / -15%

CCC 220 V (monofasico)
Tensao de entrada 220V
Corrente de entrada na saida nominal (45 A x 145V = 6,5 kW) 33A
Corrente de entrada no estiramento do arco 39A
Dimenséo recomendada do fusivel/disjuntor 50 A

Tolerancia de tenséo

+20% / -15%

CE 230 V (monofasico)
Tensédo de entrada 230V
Corrente de entrada na saida nominal (45 A x 145 V = 6,5 kW) 33 A
Corrente de entrada no estiramento do arco 37 A
Dimenséo recomendada do fusivel/disjuntor 48 A

Tolerancia de tensao

+20% / —15%
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CCC 380 V (trifasico)
Tensédo de entrada 380V
Corrente de entrada na saida nominal (45 A x 145 V = 6,5 kW) 12 A
Corrente de entrada no estiramento do arco 20-15 A
Dimenséo recomendada do fusivel/disjuntor 20 A

Tolerancia de tensao

+20% / -15%

CE 400 V (trifasico)
Tenséo de entrada 400V
Corrente de entrada na saida nominal (45 A x 145V = 6,5 kW) 11 A
Corrente de entrada no estiramento do arco 20-15A
Dimenséo recomendada do fusivel/disjuntor 20 A

Tolerancia de tensao

+20% / -15%

CSA 480 V (trifasico)
Tenséo de entrada 480V
Corrente de entrada na saida nominal (45 A x 145V = 6,5 kW) 9,4 A
Corrente de entrada no estiramento do arco 17-12 A
Dimenséo recomendada do fusivel/disjuntor 20 A

Tolerancia de tenséo

+20% / —10%
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Diminua a corrente de saida (em ampéres) e o estiramento do arco para o servico elétrico
de classificacao menor

Se vocé opera a fonte de alimentagédo em um servigo elétrico com especificagdes inferiores
as recomendadas em Configuragées de tensdo na pagina 31, vocé pode precisar:

m  Diminuir a corrente de corte (configuragdo em ampeéres). Consulte Etapa 6 — Defina o
modo e ajuste a corrente de saida (em ampéres) na pagina 54.

m Evite o estiramento do arco plasma por periodos prolongados. Quanto mais o arco plasma
for estirado, mais corrente o sistema puxa e maiores as probabilidades
do superaquecimento do sistema e queda do disjuntor.

AVISO

Nao opere o sistema em um disjuntor de 15 A ou 16 A.

Exemplo: Entrada de 230 V em servico elétrico de 20 A

Se vocé usa um sistema monofasico com uma tensdo de entrada de 230 V em um disjuntor
de 20 A, a corrente de saida recomendada ¢ de 19 A.

Tensao de entrada 230V
Corrente de entrada na saida nominal (19 Ax 145 V = 2,8 kW) 18 A
Corrente de entrada no estiramento do arco 19 A
Tolerancia de tensao +20% / -15%
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Preparacdo do cabo de alimentacao

Sistemas CSA

Monofasico (200 V-240 V)

m  Cabo de alimentacio de 3 fios
de 10 AWG @ NEMA 6-50P (monofasico)

m  Plugue de alimentagdo de 50 A,
250 V (NEMA 6-50P) incluso

Para conectar-se a um
gerador que precise de uma
conexéo de quatro fios,
consulte Adaptador para conexées monofésicas de quatro fios (somente
modelos monofasicos CSA) na pagina 37.

Trifasico (480 V)

m  Cabo de alimentagéo de 14 AWG com quatro fios (alguns modelos sdo enviados sem cabo
de alimentagéo)

m  Plugue de alimentagdo ndo incluso*

* Um plugue apropriado deve ser instalado no cabo de alimentagéo por um eletricista credenciado,
de acordo com as normas nacionais e regionais.

Sistemas CE/CCC

Monofasico (200 V-240 V)

m  Cabo de alimentacdo HO7RN-F de 6 mm?2, com 3 fios

m  Plugue de alimentagdo ndo incluso*
Trifasico (380 V / 400 V)

m  Cabo de alimentacido HO7RN-F de 2,5 mm2, com 4 fios

m  Plugue de alimentagdo ndo incluso*

* Um plugue apropriado deve ser instalado no cabo de alimentagéo por um eletricista credenciado,
de acordo com as normas nacionais e regionais.
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Recomendacoes sobre o cabo de extensao

Use um cabo de extensao que:

m  Seja uma bitola de fio adequada ao comprimento do cabo e a tenséo do sistema

m Atenda as normas nacionais e locais

Os cabos de extensido podem fazer com que a maquina receba uma
tensdo de entrada menor do que a fornecida pelo circuito. Isto pode
limitar a operagao do seu sistema.

o

] 2
@ ——— @
§ :
4 B o
% : i
@@ g@ - 3 ¢ Cﬁ]é@g} 3 ¢
7 H =
Tensao de entrada Fase o
Comprimento do cabo Bitola do cabo
até 15 m 10 mm?2
200-240 VCA 1 15-30m 16 mm?
30-45m 25 mm?2
até 15 m 4 mm?2
380-480 VCA 3
15-45m 6 mm?2

Recomendacdes sobre o gerador

Os geradores utilizados com esse sistema devem satisfazer os requisitos de tensdo da tabela
a seguir e na Especificagées da fonte de alimentagao do plasma Hypertherm na pagina 23.

Taxa de poténcia do motor

Corrente de saida
do sistema a plasma

Desempenho
(estiramento do arco)

10 kW 45 A Total
8 kW 45 A Limitado
6 kW 30 A Total

m Ajuste a corrente de corte (em ampéres), conforme necessario, de acordo com
a especificagdo, tempo de uso e as condigdes do gerador.
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m  Um gerador de 10 kW é recomendado para aplicagdes de corte que exijam um estiramento
de arco completo, como muitas aplicagdes de goivagem. Ele permite picos na corrente
de entrada que ocorrem quando o arco plasma ¢é estirado.

m  Se ocorrer uma falha ao usar um gerador, desligue o sistema (OFF/O).
Aguarde aproximadamente 1 minuto antes de ligar (ON/I) novamente o sistema.

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

Alguns geradores precisam de uma conexao de quatro fios unica (por exemplo, NEMA 14-50R).
Neste caso, use um adaptador para conectar o plugue do cabo de alimentacao de trés fios da fonte
de alimentagdo (NEM 6-50P) ao conector de quatro fios do gerador.

Conexao do suprimento de gas

A ADVERTENCIA

O copo do filtro de ar na fonte de alimentacao pode explodir se a pressao do gas
\ '/ exceder 9,3 bar.

m  Todos os modelos: Use uma mangueira de gas inerte com diametro interno de 9,5 mm
ou mais. Nao use mangueiras com um didmetro interno menor que 9,5 mm.
Mangueiras muito pequenas podem causar problemas na qualidade de corte
e no desempenho de corte.

m  Modelos CSA: Um bocal
de desengate rapido industrial
intercambiavel com roscas
de 1/4 NPT (@) é fornecido
com o sistema.

m  Modelos CE/CCC: Adaptador
de rosca de tubo padréo imperial
G-1/4 BSPP com roscas de
1/4 NPT @ é fornecido com
o sistema.

—jL >\ 7

m O encaixe da entrada de gas
fornecido com o sistema pode
ou ndo estar pré-instalado. Para
instalar o encaixe, aparafuse-o
na parte posterior da fonte
de alimentacao.

0 Modelos CSA: Aperte o encaixe 1/4 NPT até 115 kg/cm. O encaixe ¢ fornecido com
um vedante para rosca pré-aplicado.

0 Modelos CE/CCC: Aperte o encaixe G-1/4 BSPP até 104 kg/cm.
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Fonte de suprimento de gas

Pressao recomendada do suprimento de gas:
Pressao maxima do suprimento de gas:

Faixas de fluxo e press6es recomendadas:

Faixa de fluxo minima:

Tamanho maximo da particula:

Ponto maximo de condensacao do vapor d'agua:

Maxima concentracao de éleo:

5,5-6,9

9,3 bar

189 I/min a 5,9 bar

165,2 I/min

0,1 micron na concentragdo maxima de 0,1 mg/ms3*
-40°C

0,1 mg/ms3 (para aerossol, liquido e vapor)

* De acordo com a ISO8573-1:2010, Classe 1.2.2. Ou seja, ele deve ter uma quantidade maxima de particulas
solidas por metro cubico de 20.000 para tamanhos de particula na faixa de 0,1-0,5 micron, um maximo de 400
para tamanhos de particula na faixa de 0,5—1 micron e um maximo de 10 para tamanhos de particula na faixa
de 1 — 5 micron.

AVISO

Os lubrificantes sintéticos com ésteres, usados em certos compressores de ar, danificarao
os policarbonatos usados no copo do filtro de ar.

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

O Use um regulador de alta pressdo em qualquer tipo de suprimento de gas.
Um regulador deve ser capaz de fornecer gas para a entrada de ar da fonte
de alimentagao na faixa de fluxo e presséo especificadas acima.

m  Use apenas gas limpo e sem umidade.

a Com o tempo, a presenga de 6leo, agua, vapor e outros contaminantes no suprimento
de gas pode danificar os componentes internos.

o Qualidade insatisfatoria do suprimento de gas ocasiona:
e Velocidade e qualidade de corte reduzidas
e Capacidade de espessura de corte reduzida

e Vida util dos consumiveis reduzida

38 809247 Manual do Operador Powermax45 XP



Instalagao e configuracao

Cilindros de gas de alta pressao

& ADVERTENCIA

OS CILINDROS DE GAS PODEM EXPLODIR SE FOREM DANIFICADOS

Os cilindros de gas contém gas sob alta pressdao. Um cilindro pode explodir,
se estiver danificado.

Para reguladores de alta pressao, siga as instrucdes do fabricante para a instalacao,
operacdo e manutencao segura.

Antes do corte a plasma com gas comprimido, leia as instrucdes de seguranca
no Manual de Seguranca e de Conformidade (80669C). Nido seguir as instrucdes
de seguranca pode resultar em lesao corporal ou danos ao equipamento.

& ADVERTENCIA

RISCOS DE EXPLOSAO - CORTE COM GASES COMBUSTIVEIS

Nao use gases combustiveis nem gases oxidantes com os sistemas Powermax.
Esses gases podem causar condicdes explosivas durante as operacdes de corte
a plasma.

Vocé pode usar os seguintes gases para cortar com o sistema. Consulte Especificagées da fonte
de alimentacdo do plasma Hypertherm na pagina 23 para saber os requisitos sobre a qualidade
do gas.

m Ar
= Nitrogénio
m  F5 (somente ago inoxidavel — consulte pagina 121)

m  Argobnio (recomendado somente para aplicagées de marcagdo — consulte pagina 124)

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

m  Consulte as especificagdes do fabricante para os procedimentos de instalagéo
e manutengao dos reguladores de alta pressao.

m  Certifique-se de que as valvulas do cilindro estao 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.

m O cilindro deve estar equipado com um regulador de alta pressdo com capacidade para:

O Pressoes de saida de gas de até 6,9 bar. Nunca ultrapassar a pressao de
gas maxima de 9,3 bar.

a Faixas de fluxo de gas de 235,9 I/min.

m  Conecte a mangueira do suprimento ao cilindro.
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Faixas de fluxo de gas

Consulte as tabelas de corte iniciando na pagina 133 para as faixas de fluxo especificas de cada
processo de corte especificado (de acordo com o tipo de metal, tipo de gas e corrente de saida).

Processo Faixas de fluxo de gas

Corte 188,8 I/min em um minimo de 5,9 bar
Goivagem de controle maximo 165,2 I/min em um minimo de 4,1 bar
(26-45 A)

Goivagem / marcagao 165,2 |I/min em um minimo de 3,8 bar

de precisdo (10-25 A)

Pressdo de entrada minima (durante o fluxo de gés)

A ADVERTENCIA

O copo do filtro de ar na fonte de alimentacao pode explodir se a pressao do gas
\ ;/ exceder 9,3 bar.

As especificacdes de presséo a seguir aplicam-se ao ar, nitrogénio, F5 e argdénio. Nunca ultrapasse
a pressdo maxima de suprimento de gas de entrada de 9,3 bar.

Pode ser necessario ajustar essas pressdes de acordo com o equipamento e com as condigbes
especificas de seu ambiente. Por exemplo, uma filtragem de gas adicional instalada entre

o suprimento de gas e a fonte de alimentagdo do plasma pode aumentar a pressao de entrada
minima necessaria. Consulte o fabricante de filtros.

Corte

Comprimento do cabo da tocha —

. Pressao de entrada minima
tochas manuais

6,1 m 5,5 bar

15 m 5,9 bar

Comprimento do cabo da tocha —

. Pressao de entrada minima
tochas mecanizadas

76 m 5,5 bar
11 m 5,5 bar
15 m 5,9 bar
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Goivagem de controle maximo (26-45 A)

Comprimento do cabo da tocha —

. Pressao de entrada minima
tochas manuais

6,1 m 3,8 bar

15 m 4.1 bar

Comprimento do cabo da tocha —
tochas mecanizadas

Pressao de entrada minima

76 m 3,8 bar
11m 3,8 bar

15 m 4,1 bar

Goivagem / marcacdo de precisao (10-25 A)

Comprimento do cabo da tocha —

. Pressao de entrada minima
tochas manuais

6,1 m 3,5 bar

15 m 3,8 bar

Comprimento do cabo da tocha —

. Pressao de entrada minima
tochas mecanizadas

76 m 3,5 bar
11 m 3,5 bar
15 m 3,8 bar
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Filtragem de gas adicional

E extremamente importante manter uma tubulagio de gas limpa e seca a fim de:

m  Evitar que 6leo, agua, sujeira e outros contaminantes danifiquem os componentes internos.

m  Obter a qualidade ideal de corte e vida util dos consumiveis.

Ar sujo e com ¢leo é a causa fundamental de muitos problemas comuns que ocorrem nos sistemas
Powermax e, em alguns casos, pode anular a garantia da fonte de alimentagéo e da tocha.
Consulte as recomendagdes de qualidade de gas na tabela de especificagdes, na pagina 23.

A fonte de alimentagao contém
um filtro de ar integrado. Verifique
regularmente o elemento filtrante
dentro do copo do filtro de ar

e troque-o quando necessario.
Consulte Como medir a
profundidade do ponto de erosdo
de um eletrodo na pagina 172.

O filtro de ar integrado nédo deve
substituir a filtragem externa
adequada. Se vocé trabalha

em um ambiente extremamente
quente e umido, ou se as
condicdes do local de trabalho
introduzam ¢leo, vapores

ou outros contaminantes na

Copo do filtro de ar ~

<

T
N

tubulagédo de gas, instale um sistema de filtragem externo que limpe o suprimento de gas antes
de ele entrar na fonte de alimentagéo do plasma.

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.

Instale o sistema de filtragem entre o suprimento de gas e a fonte de alimentagao. Uma filtragem
de gas adicional pode exigir uma pressdo mais alta da fonte.

Filtro de particulas
e 4gua

Suprimento de gas

Filtro de oleo

_q

Filtro de vapor de 6leo
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Controles e indicadores

Operacao

Chave de alimentacao liga/desliga (ON/1) / (OFF/O)

A chave de alimentagéo esta localizada no painel frontal.

400V, 480V
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Controles de corte

o

& @

Botdo Modo — Pressione esse botao para alternar entre o modo de corte e 0 modo
de goivagem/marcacgéo. O sistema automaticamente ajusta a pressao do gas
de acordo com:

0 O modo selecionado
0 A tocha conectada a fonte de alimentacéo

o O comprimento do cabo da tocha

LED do Modo Corte (verde) — Quando aceso, esse LED indica que o sistema esta
pronto para realizar operagdes de corte a plasma.

LED do Modo Goivagem/Marcagao (verde) — Quando aceso, esse LED indica que
o sistema esta pronto para realizar operagdes de goivagem e marcagao
a plasma.

Visor de 2 digitos — Esse visor exibe a corrente de saida (10—-45 A), por padréo.

Quando ocorrem determinadas falhas no sistema, esse visor exibe um codigo
de falha. Consulte LEDs e cddigos de falha na pagina 156.

Se vocé ajustar a pressdo de gas manualmente, esse visor exibe a pressao
de gas. Consulte Ajuste manual da pressdo do gds na pagina 57.

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

Quando o visor de 2 digitos exibe outros valores, como a pressédo do gas
ou um codigo de falha, o LED AMPS nao ¢ aceso.

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

Vocé também pode usar esse botdo para aumentar e diminuir a presséo de gas.
Consulte Ajuste manual da pressao do gds na pagina 57.
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LEDs indicadores

ORGRORIRE

\_ J

LED indicador de alimentacao ligada (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 pressao de gas (amarelo) — Quando aceso, esse LED de falha indica que
a pressdo de gas de entrada esta muito baixa ou que ndo ha conexédo de gas
de entrada.

LED de falha do sistema (amarelo) — Quando aceso, esse LED de falha indica que ha uma
falha na fonte de alimentagdo. Em muitas circunstancias, quando esse LED se acende,
um codigo de falha também pisca no visor de 2 digitos. Consulte LEDs e cédigos de
falha na pagina 156.

LED da capa da tocha (amarelo) — Quando aceso, esse LED de falha indica que
os consumiveis estédo soltos, inadequadamente instalados ou ausentes.

LED de temperatura (amarelo) — Quando aceso, este LED de falha indica que
a temperatura do sistema esta fora da faixa operacional aceitavel.

= ® @ &

Algumas condig¢des de falha fazem com que os LEDs fiquem acesos ou
piscando ao mesmo tempo. Para obter mais informagdes sobre o que sédo
essas condigdes de falha e como corrigi-las, consulte LEDs e cddigos de
falha na pagina 156.

Powermax45 XP Manual do Operador 809247 45



Operacio

Desativagao da tocha

As tochas Trava Duramax incluem uma chave que permite travar a tocha. Essa chave de desativagao
da tocha evita que a tocha dispare acidentalmente mesmo quando a fonte de alimentagao esta
ligada (ON). Use essa chave para travar a tocha quando nao estiver em uso, quando vocé precisar
trocar os consumiveis, ou quando precisar mover a fonte de alimentagéo ou a tocha enquanto

o sistema esta ligado (ON).

Posicao TRAVADA da tocha:
m A chave de desativagdo da tocha z
esta posicionada para tras, mais %
perto do cabo da tocha. ]
m A etiqueta amarela com o “X” == 1Y
indica que a tocha nao esta 5
pronta para disparar.
m  Aponte a tocha para longe de
vocé e de terceiros, e pressione TN
o gatilho para se certificar de que )
ela néo dispara. N1
m  Troque os consumiveis
(se necessario).

Posicéo “pronta para disparar”
da tocha:

m A chave de desativagdo da tocha
esta posicionada para frente,
mais perto da cabeca da tocha.

m A etiqueta verde com o “\"
indica que a tocha esta pronta
para disparar.

m  NAO troque os consumiveis.

0 Para trocar os consumiveis
sem perigo da tocha disparar
acidentalmente, trave a tocha
ou desligue (OFF) a fonte de
alimentagéo.

A primeira vez que vocé !
pressiona o gatilho da tocha )

depois de colocar a tocha na

posicdo “pronta para disparar”, a tocha libera varias lufadas de ar em rapida sucesséo. Isso
avisa que a tocha esta ativada e disparara um arco da proxima vez que o gatilho for puxado.
Consulte a pagina 47.
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A ADVERTENCIA

TOCHAS DE IGNICAO IMEDIATA - ARCO PLASMA PODE CAUSAR

— LESAO E QUEIMADURAS
! O arco plasma é disparado imediatamente quando o gatilho da tocha

€ acionado. Antes de trocar os consumiveis, uma das acdes a seguir
deve ser tomada. Sempre que possivel, realize a primeira acao.

m Desligue (OFF/0) a fonte de alimentacao do plasma.
ou

m  Mova a chave de desativacao da tocha para a posicao travada
amarela (X) (mais préxima do cabo da tocha). Puxe o gatilho
para se certificar de que a tocha nao dispara um arco plasma.

Lufadas de ar de adverténcia

A primeira vez que vocé tenta disparar a tocha depois de mover a chave de desativagdo para
a posigéo travada amarela (X) e depois de volta para a posicéo verde “pronta para disparar” (y):

m O arco plasma néo dispara. (D

m A tocha libera varias lufadas de ar em rapida sucesséo. A tocha vibra levemente com cada
lufada de ar. ®

m A fonte de alimentagédo emite um som de liberagédo de presséo audivel com cada lufada
dear. ®

Esse feedback serve como uma adverténcia. Ele ndo indica uma condigao de falha. Isso avisa que
a tocha esta ativada e produzira um arco plasma da préxima vez que o gatilho for pressionado.

O LED Capa da tocha no painel frontal acende quando vocé
remove 0s consumiveis ou coloca a chave de desativagdo da
tocha na posigéo travada amarela (X) enquanto a fonte de
alimentacéo do plasma ainda esta ligada (ON). O LED se
apaga depois de vocé instalar os consumiveis e colocar a

chave de desativagao da tocha na posi¢édo verde “pronta para

disparar” (v/).
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Para tochas manuais

Depois de colocar a chave de desativagdo da tocha na posigéo verde “pronta para disparar” (v):
a. Pressione o gatilho da tocha 1 vez para obter as lufadas de ar de adverténcia.

b. Pressione o gatilho da tocha novamente para disparar um arco plasma.

Para tochas mecanizadas

Depois de colocar a chave de desativagdo da tocha na posigéo verde “pronta para disparar” (v):

a. Execute o comando de PARTIDA/PARADA do CNC para obter as lufadas
de ar de adverténcia.

Se este recurso estiver integrado ao seu CNC, podem haver outras
etapas especificas desse CNC.

b. Inicie a tocha novamente para disparar um arco plasma.

Como operar o sistema a plasma

Etapa 1 - Instale os consumiveis e ative a tocha

A ADVERTENCIA

1 TOCHAS DE IGNICAO IMEDIATA - ARCO PLASMA PODE CAUSAR

LESAO E QUEIMADURAS

O arco plasma é disparado imediatamente quando o gatilho da tocha
é acionado. Antes de trocar os consumiveis, uma das acdes a seguir
deve ser tomada. Sempre que possivel, realize a primeira acao.

m Desligue (OFF/0) a fonte de alimentacédo do plasma.
ou
m  Mova a chave de desativacao da tocha para a posicao travada

amarela (X) (mais préxima do cabo da tocha). Puxe o gatilho
para se certificar de que a tocha nao dispara um arco plasma.
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& ADVERTENCIA
RISCO DE QUEIMADURAS E CHOQUE ELETRICO — USE LUVAS
PROTEGIDAS POR MATERIAL ISOLANTE
Ao trocar consumiveis, sempre use luvas protegidas por material

isolante. Os consumiveis esquentam muito durante o corte e podem

- _©® causar queimaduras graves.
Além disso, tocar nos consumiveis pode resultar em choque elétrico
se a fonte de alimentacio estiver ligada (ON) e a chave de desativacdo

da tocha nao estiver na posicdo travada amarela (X).

1. Desligue (OFF/O) a chave

de alimentacao na fonte 7]

de alimentagéo ou coloque

a chave de desativaciao 04

da tocha na posigéo travada ——

amarela (X). % =
2. Aponte a tocha para longe J L

de vocé e de terceiros,

e pressione o gatilho para
se certificar de que ela nédo e
dispara. )

/.

3. Escolha os consumiveis
corretos de corte para
as aplicagoes de corte,
goivagem e marcagao.

a Corte e perfuracao \
com uma tocha Fj
manual: Consulte \Ee
Escolha os
consumiveis
na pagina 65.

0 Corte e perfuragcdao com uma tocha mecanizada: Consulte Escolha os consumiveis
na pagina 115.

a Goivagem: Consulte Processos de goivagem na pagina 79.

0 Marcacao: Consulte Consumiveis de marcagcdo (10-25 A) na pagina 123.
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4. Instale um conjunto completo
de consumiveis na tocha manual
ou tocha mecanizada conforme
mostrado:

(@ Distribuidor de gas

® Eletrodo

® Bico

@ Capa 6hmica

® Bocal (ou defletor)

Os consumiveis ndo séo

pré-instalados em tochas
novas. Retire a capa de vinil

da tocha antes de instalar
0s consumiveis.

5. Coloque a chave de desativagao
da tocha na posigéo verde “pronta

para disparar” (v).

Aperte com o dedo.
Né&o aperte demais.
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Etapa 2 - Conecte o cabo da tocha

m  Desligue (OFF/O) a fonte
de alimentagéo antes de
conectar ou desconectar
uma tocha.

m Para conectar a tocha
manual ou tocha
mecanizada, empurre
0 conector para
encaixa-lo no receptaculo
situado na frente da fonte Botso vermelho
de alimentacao.

m Para desconectar
a tocha, pressione
o botéo vermelho
no conector e puxe
o conector, retirando-o
do receptaculo.

Etapa 3 - Conecte o suprimento de gas

m  Se necessario, instale a conexado de entrada de gas fornecida junto com o sistema na parte
de tras da fonte de alimentagdo Consulte a pagina 37.

m  Conecte a tubulagédo do suprimento de gas na parte de tras da fonte de alimentagéo.

m  Para os requisitos de suprimento de gés, consulte Fonte de suprimento de gas
na pagina 38.

NN TD
=l
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Etapa 4 - Conecte o cabo-obra e grampo-obra

Certifique-se de usar um cabo-obra adequado para a sua fonte de alimentacao. Use um
cabo-obra 45 A com Powermax45 XP. A corrente esta marcada préximo ao fole protetor
de borracha do conector do cabo-obra.

Para evitar o superaquecimento, verifique o cabo-obra com frequéncia para ver se esta
completamente encaixado no receptaculo.

Caho-obra

1. Insira o conector do cabo-obra
no receptaculo situado na frente
da fonte de alimentagéo. Alinhe
a chave no conector com a abertura

que fica a direita do receptaculo. Abertura chaveada a direita

do receptaculo do cabo-obra
2. Pressione o conector do cabo-obra
até o fim no receptaculo. Gire
o conector no sentido horario
1/4 de volta até que o conector
esteja totalmente encaixado no
batente.
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Grampo-obra

Nao fixe o grampo-obra sob a agua. Se a fonte de alimentacao estiver abaixo do grampo-obra,
a agua pode entrar na fonte de alimentacao através do cabo-obra e causar danos graves.

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

m  Corte mecanizado: Se vocé estiver usando o sistema com uma mesa de corte, podera
conectar o grampo-obra diretamente & mesa ou a peca de trabalho que esta cortando.
Consulte as instrugdes do fabricante da sua mesa.

m  Veja se o grampo-obra tem
um bom contato de metal com
metal com a pega de trabalho
ou mesa de corte.

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

m  Para obter a melhor qualidade
de corte, conecte o grampo-obra
0 mais proximo possivel da area
que esta sendo cortada.

Nao conecte o grampo-obra a parte da peca de trabalho a ser cortada.
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Etapa 5 - Conecte a alimentacdo elétrica e ligue (ON) o sistema

1. Conecte o cabo de alimentagéo.

a Quando vocé recebe seu sistema, o cabo de alimentagao pode néo ter um plugue
de alimentagao instalado. Para obter informagdes sobre como conectar o plugue
correto no cabo de alimentagéo, consulte Preparagdo do cabo de alimentagdo
na pagina 35.

o Para obter mais informagdes sobre os requisitos elétricos do sistema,
consulte Conectar a energia elétrica na pagina 30.

2. Coloque a chave de alimentagao na posigéo ligada (ON/I).

200-240V
400V, 480V

Etapa 6 - Defina 0 modo e ajuste a corrente de saida (em amperes)

1. Pressione o botdo Modo (7) para alternar entre 0 modo de corte e o modo
de goivagem/marcacéo.

A tecnologia Smart Sense™ do sistema automaticamente regula a
presséo do gas para o corte ideal de acordo com o modo selecionado,
o tipo de tocha e o comprimento do cabo da tocha.

2. Gire o botao de ajuste () para colocar a corrente de saida em um maximo de 45 A. O visor
de 2 digitos (3 mostra a corrente de saida em ampéres.
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Como cortar metal expandido

Para cortar metal expandido, use os consumiveis que acompanham o sistema para corte com
protegéo. O sistema ndo necessita de um modo dedicado ao corte de metal expandido.

O metal expandido tem um padréo entalhado ou de tela. O corte de metal
expandido desgasta os consumiveis 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 7 - Verifique as configuragoes de corte e os LEDs indicadores

Antes de comegar a cortar, certifique-se de que:

@ O LED verde indicador de alimentagao ligada (ON) localizado na frente da fonte
de alimentacéo esta aceso.

O LED do modo correto esta aceso (corte ou goivagem/marcacao). Certifique-se também
gue os consumiveis instalados na tocha correspondem ao modo selecionado.

®

® A corrente de saida (em ampéres) exibida no painel frontal esta correta, e que
o LED AMPS esta aceso.

®

Nenhum dos 4 LEDs de falha esta aceso ou piscando.

Se algum dos LEDs de falha acender ou piscar, ou se o LED de alimentagéo ligada (ON)
piscar, isso indica uma falha. Corrija a condigéo de falha antes de prosseguir.
Consulte LEDs e cédigos de falha na pagina 156.

( Areoele
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0 que esperar durante e apds o corte

Pés-fluxo — Depois de finalizar um corte
e soltar o gatilho da tocha, o ar continua
a fluir a partir da tocha, a fim de resfriar
os consumiveis. Isso € chamado
de pds-fluxo.

A duragéo do pos-fluxo depende

do modo e da corrente de saida. Sob
determinadas condigdes, também
depende do suprimento de gas.

Modo Corrente de saida Duracgao do pos-fluxo
Corte 10-45 A 20 segundos
Goivagem/Marcacgéo 26-45 A 20 segundos
Goivagem/Marcacgéo 10-25 A 10 segundos para ar (ou nitrogénio)
3 segundos para argonio

Excecéao para o argonio: O sistema reconhece quando o argénio esta sendo usado e reduz
o pos-fluxo de 10 para 3 segundos a fim de minimizar o uso de gas. Para obter o pos-fluxo
de 3 segundos, o sistema deve definir o modo Goivagem/Marcagdo com a corrente de saida
definida entre 10 e 25 A. Quando a tocha dispara sem transferir o arco piloto para a peca
de trabalho, o pos-fluxo é de 10 segundos, mesmo quando o gas fornecido for argonio.

Atividade do ventilador — O ventilador
refrigerador dentro da fonte
de alimentacao do plasma opera
intermitentemente durante
e depois do corte a fim de resfriar ﬂm@
0s componentes internos.

By

zﬁ@@@ |
[

56 809247 Manual do Operador Powermax45 XP



Lufadas de ar de adverténcia -

Quando vocé coloca a chave de
desativagao da tocha na posigdo
“pronta para disparar” () depois
que a tocha foi travada, a tocha
nao dispara da primeira vez que
vocé pressiona o gatilho. Em vez
disso, a tocha libera varias lufadas
de ar em rapida sucesséo.

Com cada lufada de ar, a tocha
vibra ligeiramente e a fonte

de alimentacdo emite um som

de liberagdo de pressao audivel.

Operacio

Isso serve como uma adverténcia para alertar que a tocha esta ativada e disparara um arco

da proxima vez que o gatilho for pressionado. Consulte a pagina 47.

Para a tocha mecanizada, execute o comando de PARTIDA/PARADA
do CNC para fazer com que a tocha emita as lufadas de ar. No préximo
sinal de partida, a tocha disparara um arco.

O LED Capa da tocha no painel frontal acende quando vocé
remove 0s consumiveis ou coloca a chave de desativacéo
da tocha na posigéo travada amarela (X) enquanto a fonte
de alimentagéo do plasma ainda esta ligada (ON). O LED

se apaga depois de vocé instalar os consumiveis e colocar
a chave de desativagdo da tocha na posigao verde “pronta

para disparar” (\yv/).

Ajuste manual da pressao do gas

A fonte de alimentagao regula automaticamente a pressdo do gas. Porém, vocé pode ajustar

a pressio do gas manualmente, se precisar para uma aplicagdo especifica.

A substituicao da configuragdo de presséo de gas do sistema deve ser
realizada por usuarios experientes que precisem otimizar o ajuste do gas
para uma aplicagao de corte especifica.

1. Selecione o modo e defina
a corrente de saida. Neste
exemplo, selecionamos o modo
goivagem/marcagao e definimos
a corrente de saida em 45 A.

0 Defina o modo e
a corrente de saida
primeiro, pois assim

é possivel redefinir
a presséo de gas.
Consulte a pagina 59.
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2. Pressione e segure o botao
Modo com uma méo. Com
a outra méo, gire o botédo de
ajuste para definir a pressao
de gés no nivel desejado.
Neste exemplo, baixamos
a pressao de gas para
35 Ib/polz. L

0 Enquanto ajusta \/
manualmente
a pressédo de gas, Pressione e segure o botdo enquanto gira o botéo.
o LED AMPS apaga
e o visor de 2 digitos
muda de corrente
para pressao de gas,
conforme mostrado
a seguir:

e Modelos CSA: A pressao de gas ¢ exibida em Ib/pol?, por padrao.
e Modelos CE/CCC: A presséo do gas é exibida em bar, por padréo.

E possivel alterar os valores do visor para a presséo de gas.
Consulte a pagina 60.

3. Solte o botdo Modo.

0 Depois de soltar
o botdao Modo, o LED
AMPS acende
novamente e o visor
de 2 digitos muda O
de presséo de gas Y
de volta para \
corrente.

a O LED do modo selecionado pisca para avisar que a pressao de gas foi ajustada
manualmente. Ele continua a piscar até que vocé redefina a presséo.

0 Para visualizar a configuragao da pressao de gas novamente, repita efapa 2 acima
ou entre no modo de teste de gas. Consulte Execute um teste de gds na pagina 164.
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Redefina a pressao de gas

Quando vocé ajusta manualmente a presséo de gas, a pressao definida permanece a mesma até
que seja redefinida. Vocé pode redefinir a pressdo de gas pressionando o botdo Modo.

Quando vocé redefine a presséo de gas, o LED do modo selecionado
para de piscar.

A pressdo de gas também é redefinida para a configuragdo padrdo quando:
m  Vocé esta no modo goivagem/marcacgéo e muda a corrente de saida de:

0 Processo de goivagem de controle maximo (26—45 A) para processo de goivagem
de precisdo (10-25 A)

0 Processo de goivagem de preciséo (10—25 A) para processo de goivagem de controle
maximo (26—-45 A)

m  Vocé conecta uma tocha diferente a fonte de alimentacgéo.

Desligar (OFF) e ligar (ON) a fonte de alimentagéo ndo redefine
a presséo de gas.

Pressione o botéo para redefinir a pressao de gas
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Altere os valores da pressao de gas entre /b/pol? e bar

m  Modelos CSA: A pressao de gas ¢ exibida em Ib/pol?, por padrao.
m  Modelos CE/CCC: A pressédo do gas ¢ exibida em bar, por padréo.

Para alterar os valores de exibicdo da presséo de gas de /b/pol2 para bar ou de bar para Ib/pol2:

1. Pressione e segure o botdo Modo por aproximadamente 15 segundos até que o visor
de 2 digitos mostre P.U.

\

Pressione e segure por 15 segundos para alternar entre Ib/pol? e bar.

2. Solte o botdao Modo. O sistema ira exibir os valores da pressdo de gas em bar em vez
de Ib/pol2 ou em Ib/pol2 em vez de bar.

BEE NN 0
> ‘- > - o
R ~ o R

Ib/pol? bar
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Compreensao do ciclo de trabalho para evitar o superagquecimento

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 o sistema superaquega.

Corrente de saida Ciclo de trabalho*

45 A 50%
41 A 60%
32 A 100%

* Presume uma temperatura operacional ambiente de 40°C.

Quando o ciclo de trabalho ¢ excedido e o sistema superaquece:

m O arco plasma desliga.

m O LED Temperatura acende.

m O ventilador de resfriamento interno da fonte de alimentagéo funciona.

Quando o sistema superaquece:
a. Deixe o sistema ligado para permitir que o ventilador refrigere a fonte de alimentagéo.

b. Aguarde que o LED Temperatura se apague antes de continuar o corte novamente.

Estirar o arco plasma por
periodos prolongados afeta
negativamente o ciclo de
trabalho. Sempre que possivel,
arraste a tocha na pecga de
trabalho. Consulte Como iniciar
um corte pela borda da peca de
trabalho na péagina 75.

Se vocé opera o sistema em um
servigo elétrico de classificacdo
menor, estirar o arco plasma por
periodos prolongados pode fazer
com que o sistema superaquega
mais rapidamente e pode fazer
com que o disjuntor desarme.
Consulte Diminua a corrente de
saida (em ampéres) e o
estiramento do arco para o
servigo elétrico de classificagdo
menor na pagina 34.
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Gorte com a tocha manual

As tochas manuais Trava Duramax s&o oferecidas nos modelos de 15° e 75°.
m A tocha manual de 75° ¢ uma tocha de finalidade geral projetada para a maior gama
de aplicagoes.

m A tocha manual de 15° foi projetada para direcionar o calor para longe do operador durante
a goivagem pesada. Ela também facilita o corte superior ou em areas de dificil acesso.

Eis alguns recursos da tocha Trava Duramax:

m  Uma chave de desativagdo da tocha que evita que a tocha dispare acidentalmente mesmo
quando a fonte de alimentacgéo esta ligada (ON). Consulte Desativacdo da tocha
na pagina 46.

m O sistema de desengate rapido FastConnect™ para a facil remogéo da tocha para
o transporte ou para alternar de uma tocha para outra.

m  Resfriamento automatico com ar ambiente. Ndo sdo necessarios procedimentos
de resfriamento especiais.

Esta segdo apresenta uma visdo geral das pecgas, dimensdes, consumiveis, instru¢cdes de corte
e métodos de corte basicos da tocha manual. Para informagdes sobre goivagem, consulte
Goivagem com a tocha manual e tocha mecanizada na pagina 79.

Para solucionar problemas com a qualidade do corte, consulte Problemas
mais comuns no corte na pagina 148.

As tochas manuais Trava Duramax sdo entregues sem os consumiveis instalados.
Para instalar os consumiveis, consulte a pagina 48.
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Componentes, dimensdes e pesos das tochas manuais

Componentes

Chave de desativagio da tocha

Consumiveis

Dimensoes

Tocha manual de 75°

25 mm

Tocha manual de 15°

69 mm
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Pesos
Tocha Peso
Tocha manual com cabo de 6,1 m 1,8 kg
Tocha manual com cabo de 15 m 3,7 kg

Escolha os consumiveis

As tochas manuais Trava Duramax de 15° e 75° usam os mesmos consumiveis.

Seu sistema ¢ entregue com um kit de consumiveis inicial que inclui os consumiveis com protegao
e pagina 66 mais 1 eletrodo extra e 1 bico extra.

Tipo de consumivel Finalidade

Corte por arrasto com protegao Corte por arrasto para a maioria das aplicagdes de corte.

Obtenha kerf mais estreito em aco-carbono e ago inoxidavel

| ®
FineCut fino de até 3 mm (10 GA).
HyAccess™ Corte ou goivagem em lugares de dificil acesso ou confinados.
FlushCut™ Corte 0 mais proximo possivel da base sem perfurar ou danificar

a peca de trabalho.

Goivagem de controle maximo

(26-45 A)* Remova o metal e obtenha um perfil de goivagem controlado.

Obtenha uma goivagem muito superficial e taxa de remogao
Goivagem de precisédo (10-25 A)* de metal menor do que com a goivagem de controle maximo,
como, por exemplo, para a remogéo do ponto de solda.

Marcagao (10-25 A)f Marque superficies de metal usando ar ou argonio.

* Para obter detalhes sobre os processos e consumiveis de goivagem, consulte Processos de goivagem
na pagina 79.

t Para obter detalhes sobre os consumiveis de marcagéao, consulte Consumiveis de marcacédo (10-25 A)
na pagina 123.

Quando vocé usar os seguintes
consumiveis com protegdo

e consumiveis FineCut, selecione
o modo Corte no painel frontal.
Consulte a pagina 54.
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Consumiveis de corte por arrasto com protegdo

?
S ST 50 \
1) ) D E
o
220818 220854 220941 220842 220857
Bocal Capa Bico Eletrodo Distribuidor
de gas

Consumiveis FineCut

)

220931 220854 220930 220842 220947
Defletor Capa Bico Eletrodo Distribuidor
de gas

Consumiveis especiais

Consumiveis de corte HyAccess

1) Jao ]

420413 420410 420408 220857
Capa Bico de corte Eletrodo Distribuidor
de gés

Os consumiveis HyAccess aumentam o alcance de consumiveis com protegdo comuns em
aproximadamente 7,5 cm. Use-os com sua tocha manual para obter maior alcance e visibilidade.

Os consumiveis de goivagem HyAccess também estédo disponiveis.
Consulte a pagina 81.

Espera-se alcancar aproximadamente a mesma espessura de corte dos consumiveis comuns com
protecado. Talvez seja preciso reduzir levemente sua velocidade de corte para alcangar a mesma
qualidade de corte. Geralmente, espera-se que os consumiveis HyAccess durem aproximadamente
metade do tempo do que os consumiveis comuns com protegéo.
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E possivel encomendar cada consumivel HyAccess separadamente em um conjunto inicial. Quando
a ponta do bico se desgastar, substitua todo o bico.
O conjunto inicial de corte 428445 contém:

m 1 eletrodo HyAccess

m 1 bico de corte HyAccess

m 1 capa HyAccess

O conjunto inicial de corte/goivagem 428414 contém:
m 2 eletrodos HyAccess
m 1 bico de corte HyAccess
m 1 bico de goivagem HyAccess
m 1 capa HyAccess

m 1 distribuidor de gas (distribuidor de gas Powermax45 XP padréo)

Consumiveis FlushCut™

oobooooﬂ
- —

420540 420633 420536 420635 420634
Anel retentor Bico Capa Eletrodo Distribuidor
de gas

Os consumiveis FlushCut foram projetados para remover linguetas, olhais e outros acessorios
sem perfurar ou danificar a pega de trabalho. Os consumiveis FlushCut produzem um arco plasma
angular que permite cortar muito préoximo ao material base, sem deixar uma grande quantidade

de material residual para pulverizar.

Espera-se alcangar aproximadamente a mesma espessura de corte dos consumiveis comuns com
protegédo. Contudo, ndo esqueca de levar em conta qualquer espessura adicional presente nos
corddes de solda. A vida util do consumivel costuma variar, mas geralmente espera-se que

os consumiveis FlushCut durem aproximadamente 3/4 do tempo do que os consumiveis comuns
com protegéo.

E possivel encomendar consumiveis FlushCut individualmente ou em um conjunto inicial (428746)
com uma unidade de cada consumivel exibido acima. Se vocé pedir consumiveis FlushCut
individualmente:

m A quantidade minima de pedido para o eletrodo € cinco.

m  Todos os outros consumiveis FlushCut podem ser pedidos por unidade.
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A ADVERTENCIA

OS RAIOS DE ARCOS PODEM QUEIMAR OS OLHOS E A PELE

=‘Q f Ao usar consumiveis FlushCut, use mascara de protecao facial que cubra o rosto
_1-/' inteiro. Use uma mascara com lentes de sombreamento 10.

Os raios do arco plasma produzem raios visiveis e invisiveis (ultravioletas
e infravermelhos) intensos que podem queimar os olhos e a pele.

& ADVERTENCIA

TOCHAS DE IGNIGAO IMEDIATA — ARCO PLASMA PODE CAUSAR

- LESAO E QUEIMADURAS
! Antes de girar o bico FlushCut, uma das acdes a seguir deve ser

tomada. Sempre que possivel, realize a primeira acao.

m Desligue (OFF/0) a fonte de alimentacdo do plasma.
ou

m  Mova a chave de desativacao da tocha para a posicao travada
amarela (X) (mais préxima do cabo da tocha). Puxe o gatilho
para se certificar de que a tocha nao dispara um arco plasma.

Para instalar:

1. Desligue (OFF/O) a fonte de alimentagdo ou coloque a chave de desativagao da tocha
na posigao travada amarela (X).

2. Coloque o distribuidor de gas, o eletrodo, a capa, o bico na tocha.
Gire o bico com base na diregdo que pretende cortar. Veja se o lado
plano do bico esta na parte inferior para poder arrasta-lo junto com
a pega de trabalho.

3. Aperte totalmente a porca retentora na capa.

Repita estas etapas durante o corte se precisar mudar a diregao do bico
para concluir o corte.
Dicas:

m  Arraste a lado plano do bico junto a base, mas mantenha um afastamento
de aproximadamente 3 mm—6 mm da pecga de trabalho vertical que estiver cortando.

m  E possivel usar consumiveis FlushCut no modo goivagem/marcagao para remover material
residual da peca de trabalho base. Diminua a corrente conforme necessario.
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m  Troque a capa quando a capa isolante externa ndo deslizar mais
livremente para cima e para baixo.
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Eletrodo CopperPlus™

O eletrodo CopperPlus (220777) proporciona pelo menos
o dobro de vida util do consumivel em relacdo aos
consumiveis padrao (consumiveis da Hypertherm
projetados para o sistema). Este eletrodo ¢ projetado
exclusivamente para o uso com tochas Duramax e Trava
Duramax ao cortar metal de até 12 mm (1/2 pol).

220777

Vida atil dos consumiveis

Muitos fatores influenciam a frequéncia de troca dos consumiveis da sua tocha manual:

Qualidade insatisfatéoria do suprimento de gas

Q

E extremamente importante manter uma tubulagio de gas limpa e seca. A presenca
de ¢leo, agua, vapor e outros contaminantes no suprimento de gas pode diminuir
a qualidade de corte e a vida util do consumivel. Consulte pagina 38 e pagina 42.

Técnica de corte

a

Sempre que possivel, inicie os cortes pela borda da pega de trabalho. Isso ajuda
a aumentar a vida util do bocal e do bico. Consulte a pagina 75.

Use a técnica de perfuragdo adequada para a espessura do metal que esta cortando.
Em muitas circunstancias, uma técnica de perfuragdo em espiral € uma forma eficiente
de perfurar metais enquanto minimiza o desgaste do consumivel que ocorre
naturalmente durante a perfuragédo. Consulte a pagina 76 para obter uma explicagao
das técnicas de perfuracgao reta e em espiral e quando cada uma é mais adequada.

Consumiveis com protecao X sem protecao

Q

Os consumiveis sem protegao usam um defletor em vez de um bocal. Eles podem
oferecer melhor visibilidade e acessibilidade para algumas aplicagées de corte.

A desvantagem é que os consumiveis sem protegdo geralmente tém uma vida util menor
que 0s consumiveis com protegao.

Espessura do metal cortado

Q

De modo geral, quanto mais espesso o metal cortado, mais rapidamente
os consumiveis ficardo desgastados. Para obter melhores resultados, ndo ultrapasse
as especificagdes de espessura para este sistema. Consulte a pagina 24.

Consulte pagina 171 para obter instrugdes sobre quando substituir
consumiveis desgastados.
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m Corte de metal expandido

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

m  Consumiveis incorretos para a corrente de saida e modo

0 Para otimizar a vida util do consumivel, os consumiveis instalados na tocha devem
corresponder ao modo selecionado e a corrente de saida. Por exemplo:

e Nao use consumiveis de goivagem quando o sistema estiver no modo Corte.
Consulte a pagina 54.

e Nao use a corrente de saida entre 26 A e 45 A com os consumiveis de goivagem
de preciséo instalados.

m Estiramento de arco desnecessario durante o corte

0 Para maximizar a vida util do consumivel, evite o estiramento do arco quando nao
for necessario. Arraste a tocha na pega de trabalho sempre que possivel.
Consulte a pagina 74.

m Estiramento de arco insuficiente durante a goivagem

0 Um estiramento de arco adequado durante a goivagem mantém a distancia entre
a ponta da tocha e o metal derretido acumulado durante a goivagem.
Consulte a pagina 83.

e Recomenda-se um estiramento de arco de 19—-25 mm para a goivagem com
os consumiveis de goivagem de controle maximo a 26—45 A.

e Recomenda-se um estiramento de arco de 10—11 mm para a goivagem com
os consumiveis de goivagem de precisdo a 10-25 A.

Como regra geral, os consumiveis duram aproximadamente 1 a 2 horas de “arco ativo” real para
o corte manual. Todavia, a vida util dos consumiveis pode variar bastante, conforme os fatores
listados acima. Consulte Inspegao dos consumiveis na pagina 171 para obter informagdes sobre
como identificar sinais de desgaste nos consumiveis.
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Preparacdo para disparar a tocha

A ADVERTENCIA

TOCHAS DE IGNICAO IMEDIATA - ARCO PLASMA PODE CAUSAR

— LESAO E QUEIMADURAS
! O arco plasma é disparado imediatamente quando o gatilho da tocha

é acionado. Antes de trocar os consumiveis, uma das acdes a seguir
deve ser tomada. Sempre que possivel, realize a primeira acao.

m Desligue (OFF/0) a fonte de alimentacédo do plasma.
ou

m  Mova a chave de desativacao da tocha para a posicao travada
amarela (X) (mais préxima do cabo da tocha). Puxe o gatilho
para se certificar de que a tocha nao dispara um arco plasma.

O arco plasma cortara rapidamente através de luvas e pele.
m  Use equipamentos de protecao corretos e apropriados.

m  Mantenha as maos, roupas e objetos afastados da ponta
da tocha.

m  Nao segure a peca de trabalho. Mantenha as maos longe
do caminho de corte.

Nunca aponte a tocha para si ou terceiros.

& ADVERTENCIA
RISCO DE QUEIMADURAS E CHOQUE ELETRICO — USE LUVAS
PROTEGIDAS POR MATERIAL ISOLANTE
Ao trocar consumiveis, sempre use luvas protegidas por material

isolante. Os consumiveis esquentam muito durante o corte e podem

causar queimaduras graves.

- [ ]
\ Além disso, tocar nos consumiveis pode resultar em choque elétrico
se a fonte de alimentacio estiver ligada (ON) e a chave de desativacido

da tocha nao estiver na posicdo travada amarela (X).

Para evitar disparos acidentais, a tocha manual esta equipada com uma chave de desativagdo
e um gatilho seguro. Para disparar a tocha:

1. Instale os consumiveis corretos. Consulte a pagina 48.
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2. A chave de desativacido da tocha deve
estar na posigao verde “pronta para

disparar” (v).

A primeira vez que vocé puxa o gatilho
da tocha depois de colocar a tocha
na posicédo “pronta para disparar”,

a tocha pode liberar varias lufadas
de ar em rapida sucessdo. Isso avisa
que a tocha esta ativada e disparara
um arco da proxima vez que o gatilho
for puxado. Consulte a pagina 47.

3. Empurre a capa de seguranga do gatilho
para a frente (em diregéo a cabeca
da tocha) e pressione o gatilho vermelho
da tocha.

Corte com a tocha manual
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Instrucoes de corte para a tocha manual

Arraste levemente a ponta da tocha ao longo da pecga de trabalho para manter
um corte firme.

As vezes, a tocha prende rapidamente na peca de trabalho ao cortar com
consumiveis FineCut.

Puxar ou arrastar a tocha ao longo do corte é mais facil do que empurra-la.

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

Durante o corte, certifique-se de que as faiscas estao saindo da parte inferior da pega
de trabalho. As faiscas devem ficar ligeiramente atras da tocha durante o corte (a um angulo
entre 15°-30° da posigéo vertical).

Segure a ponta da tocha em posigédo
perpendicular a peca de trabalho, de forma
que a cabeca da tocha figue em um angulo
de 90° em relagéo a superficie de corte.
Observe o arco de corte enquanto a tocha
efetua o corte.

Se vocé disparar a tocha
desnecessariamente, reduzira a vida util do bico
e do eletrodo.

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 Acessérios
na pagina 187

Para resolver problemas com a qualidade do corte, consulte Problemas
mais comuns no corte na pagina 148.
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Como iniciar um corte pela borda da peca de trabalho

O inicio pela borda, quando possivel, ¢ uma boa forma de reduzir os danos ao bocal e ao bico que
podem ser causados pela escoria produzida durante a perfuragao. Isso ajuda a otimizar a vida util
do consumivel.

1. Com o grampo-obra conectado a pega de trabalho, segure a ponta da tocha em posigéo
perpendicular (90°) em relagdo & borda da peca de trabalho.

2. Pressione o gatilho da tocha para iniciar o arco. Pare na borda até que o arco tenha efetuado
o corte completo através da pecga de trabalho.

3. Arraste a tocha levemente através da pecga de trabalho para prosseguir com o corte.
Mantenha um ritmo regular e estavel.
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Perfuracdo de uma peca de trabalho

A ADVERTENCIA!

[ Y FAISCAS E METAL QUENTE PODEM QUEIMAR OS OLHOS E A PELE

Ao disparar a tocha com uma inclinacao, faiscas e metal quente espirrarao para fora
do bico. Aponte a tocha para longe de si e de terceiros. Sempre use equipamento
de protecao, incluindo luvas e protecao ocular.

W

A tocha manual pode perfurar formas interiores com espessura de até 12 mm (1/2 pol).

O tipo de perfuragao depende da espessura do metal.
m Perfuragao reta — Para cortar metal com espessura inferior a 8 mm (5/16 pol).
m Perfuragdo em espiral — Para cortar metal com espessura de 8 mm (5/16 pol) ou mais
espesso.
1. Prenda o grampo-obra a pecga de trabalho.
2. Perfuracao reta: Segure a tocha em posigao perpendicular (90°) em relagio a pega
de trabalho.

Perfuracao em espiral: Segure a tocha em um angulo de cerca de 30° graus em relagdo
a pega de trabalho, com a ponta da tocha dentro de 1,5 mm de distancia da pecga de trabalho
antes de disparar a tocha.

S . / 30° para perfuragao

. em espiral
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3. Perfuracao reta: Pressione o gatilho da tocha para iniciar o arco.

Perfuragdo em espiral: Puxe o gatilho da tocha para disparar o arco enquanto ainda estiver
formando um angulo em relagdo a pega de trabalho, depois gire a tocha para uma posigdo
perpendicular (90°).

4. Mantenha a tocha em posigao enquanto continua a pressionar o gatilho. As faiscas que sairem
da parte de baixo da pega de trabalho indicam que o arco perfurou o material.

5. Quando a perfuragao estiver concluida, arraste levemente a ponta da tocha ao longo da pega
de trabalho para prosseguir com o corte.
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Goivagem com a toecha manual
e tocha mecanizada

Processos de goivagem

O sistema oferece dois processos de goivagem. Cada processo usa seu proprio conjunto
de consumiveis:

m  Goivagem de controle maximo
0 Use este processo para remover o metal e obter um perfil de goivagem controlado.
m  Goivagem de precisao

0 Use este processo para obter uma goivagem muito superficial e uma taxa de remogéo
da solda menor do que com a goivagem de controle maximo. Por exemplo, este
processo é util para remover pontos de soldas e para lavar materiais com comprimentos
muito baixos.

Antes de usar qualquer um dos processos, pressione o botdo Modo no painel frontal para definir
a fonte de alimentagédo do plasma para o modo Goivagem/Marcagédo. Consulte a pagina 54.

Certifique-se de que o LED do modo Goivagem/Marcagéo esta aceso.
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Goivagem de controle maximo

m  Use os consumiveis de goivagem de controle maximo.

A Hypertherm também oferece consumiveis de goivagem de remocao
maxima. Em correntes maiores em outros sistemas Powermax, vocé pode
usar os consumiveis de remogédo maxima para obter uma taxa maior de
remogao de metal e perfis de goivagem mais profundos. Porém, a 45 A
com este sistema e tocha, os consumiveis de remogédo maxima néao
oferecem uma vantagem em relagdo aos consumiveis de controle maximo
em termos de taxa de remogéo de metais. Pode-se esperar que cada
conjunto de consumiveis produza resultados semelhantes neste sistema.

m  Coloque a corrente de saida entre 26 A e 45 A.

o A goivagem em correntes inferiores (10—25 A) pode limitar a capacidade
de estiramento do arco da tocha. Em algumas circunstancias também pode fazer com
que o arco se extinga ou dispare a falha “tocha emperrada em posigéo aberta” (TSO).
Consulte a pagina 162.

Consumiveis de goivagem de controle maximo (26-45 A)

- \ : —
B E=
420480 220854 420419 220842 220857
Bocal Capa Bico Eletrodo Distribuidor
de gés

Goivagem de precisao

m  Use os consumiveis de goivagem de preciséo.
m  Coloque a corrente de saida entre 10 A e 25 A.

o A goivagem em correntes superiores (26—45 A) pode diminuir a vida util do bico.

Consumiveis de goivagem de precisao (10-25 A)

®
i \
D )
D)
420414 220854 420415 220842 220857
Defletor Capa Bico Eletrodo Distribuidor
de gas
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Consumiveis especiais

Consumiveis de goivagem para HyAccess

1] oo g

420413 420412 420408
Capa Bico de goivagem Eletrodo

220857
Distribuidor
de gas

Os consumiveis HyAccess aumentam o alcance de consumiveis com protegdo comuns em
aproximadamente 7,5 cm. Use-os com sua tocha manual para obter maior alcance e visibilidade.

Os consumiveis de corte HyAccess também estéo disponiveis. Para mais
informagdes sobre os consumiveis HyAccess, consulte a pagina 66.

E possivel encomendar cada consumivel HyAccess separadamente em um conjunto inicial.
Quando a ponta do bico se desgastar, substitua todo o bico.

O conjunto inicial de goivagem 428446 contém:

1 eletrodo HyAccess
1 bico de goivagem HyAccess

1 capa HyAccess

O conjunto inicial de corte/goivagem 428414 contém:

m 2 eletrodos HyAccess
m 1 bico de corte HyAccess
m 1 bico de goivagem HyAccess
m 1 capa HyAccess
m 1 distribuidor de gas (distribuidor de gas Powermax45 XP padréo)
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Como controlar o perfil da goivagem

Os seguintes fatores afetam a largura e o comprimento do perfil de goivagem. Ajuste estes
elementos para obter a goivagem que necessita.

m Corrente de saida da fonte de alimentacédo do plasma - Baixe a corrente no painel
frontal para deixar a goivagem mais estreita e mais rasa.

O Se estiver usando os consumiveis de goivagem de controle maximo, mantenha
a corrente entre 26 — 45 A,

a Se estiver usando os consumiveis de goivagem de preciséo, mantenha a corrente entre
10-25 A.

m Angulo da tocha em relacdo a peca de trabalho - Posicione a tocha em uma posicao
mais perpendicular para deixar a goivagem mais estreita e profunda. Incline a tocha para
baixo, de forma a ficar mais préxima da pecga de trabalho, para deixar a goivagem maior
e mais rasa.

m  Rotacdo da tocha — Gire a tocha em relagédo a linha central da tocha para deixar
a goivagem mais plana e mais angulada em um lado.

m Afastamento da tocha a obra - Afaste mais a tocha da pega de trabalho para deixar
a goivagem maior e mais rasa. Aproxime a tocha da peca de trabalho para deixar a
goivagem mais estreita e profunda.

m  Velocidade da tocha sobre a peca de trabalho — Diminua a velocidade para deixar
a goivagem maior e mais profunda. Aumente a velocidade para deixar a goivagem mais
estreita e rasa.

~< g
Velocidade/

~

Distancia da tocha a obra ~

I
,/ Rotagéo da tocha (relativa
/" alinha central da tocha)

Linha central da tocha
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Goivagem com tocha manual

& ADVERTENCIA

[ Y FAISCAS E METAL QUENTE PODEM QUEIMAR OS OLHOS E A PELE

Ao disparar a tocha com uma inclinacao, faiscas e metal quente espirrarao para fora
do bico. Aponte a tocha para longe de si e de terceiros. Sempre use equipamento
de protecao, incluindo luvas e protecao ocular.

W

1. Instale os consumiveis de goivagem de controle maximo ou os consumiveis de goivagem
de preciséo.

2. Coloque o sistema no modo Goivagem/Marcagdo. Consulte a pagina 54.

3. Defina a corrente de saida de forma a corresponder aos consumiveis instalados:
a Consumiveis de goivagem de controle maximo: 26—-45 A
a Consumiveis de goivagem de precisdo: 10—-25 A
4. Segure a tocha a um angulo de aproximadamente 40° da pega de trabalho antes de disparar
a tocha.

a Consumiveis de goivagem de controle maximo: Segure a tocha aproximadamente 6 mm
acima da pega de trabalho.

a Consumiveis de goivagem de precisdo: Segure a tocha aproximadamente 2—-3 mm
acima da peca de trabalho.

Pressione o gatilho para obter um arco piloto. Transfira o arco para a pecga de trabalho.

5. Estire o arco da seguinte forma:
a Consumiveis de goivagem de controle maximo: 19—-25 mm

a Consumiveis de goivagem de preciséo: 10—11 mm
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6. Mude o angulo da tocha conforme a necessidade para obter as dimensdes desejadas para
goivar. Mantenha o mesmo angulo em relagdo a pega de trabalho, enquanto avanga com
a goivagem. Empurre o arco plasma na dire¢gdo da goivagem que deseja criar.

Mantenha pelo menos uma pequena distancia entre a ponta da tocha e o metal
fundido para evitar reduzir a vida util dos consumiveis e causar danos a tocha.

Remocéao de pontos de solda

Para remover um ponto de solda, goive ao redor da solda a fim de cortar completamente a camada
superior do metal sem danificar a camada inferior.

Os consumiveis de goivagem de precisdo foram projetados especificamente para aplicagées como
a remocgéo de pontos de solda. Quando usados em uma corrente inferior, esses consumiveis
oferecem:

m  Otima visibilidade devido a um arco plasma mais opaco e que permite ver o metal que esta
sendo goivado com mais nitidez

m  Uma relagdo largura/comprimento muito alta, o que proporciona um melhor controle da taxa
de remocgao de metais

Dicas

Muitas técnicas diferentes podem ser usadas para remover pontos de solda. O método descrito
no procedimento a seguir € recomendado como um bom ponto de partida. Ele destina-se
a minimizar possiveis danos a camada inferior.

Independentemente da técnica, essas dicas podem ajudar em uma remocgéao adequada de pontos
de solda:

m  Mantenha a tocha apontada para a mesma direcdo em toda a volta do ponto de solda.

o Ao manter a tocha apontada para a mesma diregéo, evita-se assoprar escoria para
areas ja goivadas. Assim, a limpeza necessaria na camada inferior é reduzida. Também
torna o processo mais ergonémico e eficiente, pois ndo é necessario girar a tocha ou
a peca de trabalho durante a goivagem.

m  Mantenha um estiramento de arco adequado.

0 Mantenha um estiramento de arco de aproximadamente 10—11 mm enquanto goiva
ao redor da solda. Isso proporciona boa visibilidade e evita que a ponta da tocha atinja
escoria, o que pode diminuir a vida util do consumivel e interromper a goivagem.
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m Inicie em uma corrente de saida inferior e aumente-a gradualmente.

O Inicie com a corrente definida em 10 A se nunca tiver removido um ponto de solda
antes. Depois que tiver desenvolvido uma técnica com a qual se sente confortavel, tente
aumentar a corrente de saida gradualmente. Isso permite que vocé goive com melhor
velocidade e eficiéncia.

Procedimento

Esse procedimento descreve como separar 2 camadas de metal e depois remover o ponto
de solda da camada inferior.

As imagens neste procedimento mostram chapas de ago-carbono. A escoria
no ago inoxidavel é mais escura, mais denteada e mais dificil de remover.

1. Instale os consumiveis de goivagem de preciséo.

2. No painel frontal, selecione o modo Goivagem/Marcagéo. Coloque a corrente de saida
em 10-25 A.

3. Posicione a tocha em um lado do ponto de solda. Segure a tocha a um angulo
de aproximadamente 40°-45° da peca de trabalho.

Técnica para canhotos Técnica para destros

Po\se solda

4. Pressione o gatilho para obter um arco piloto. Transfira o arco para a pecga de trabalho,
depois estire o arco a aproximadamente 10—11 mm. Mantenha o arco enquanto goiva.

9. Faca 2 goivagens separadas em um movimento em forma de “L” para goivar toda a volta
do ponto de solda. Consulte a Tabela 1 na pagina 86.

0 A Tabela 1 mostra um exemplo dessa técnica (tanto para a goivagem para destros
quanto canhotos). Vocé pode comecar em pontos diferentes ao redor do ponto de
solda. O importante € manter a tocha apontada para a mesma diregdo em toda a volta
da solda.

a Conforme goiva, faga movimentos de costura bem curtos para frente e para tras até
separar a camada superior.

O Pode ser necessario ajustar ligeiramente o angulo da tocha, dependendo da espessura
do metal.
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Tabela 1 — Goivagem ao redor do ponto de solda

Técnica para destros

Partida @

Ponto de solda

—

Parada

Partida
"]

O

Parada

Técnica para canhotos

Partida @

Ponto de solda

N—

Parada
Partida
@
Parada

86

809247

Manual do Operador

Powermax45 XP



Goivagem com a tocha manual e tocha mecanizada

6. Certifique-se de ter goivado totalmente
a camada superior. Separe as chapas
de metal.

7. Use o mesmo processo de goivagem
para remover o ponto de solda que
permanecer na chapa inferior.

a Para evitar danificar a chapa
inferior, vocé pode baixar
a corrente de saida para 10 A.
Aumente a corrente se necessario
de acordo com a espessura
do metal.

O Segure a tocha a um angulo de 40°-45°. Ajuste ligeiramente o angulo da tocha
conforme necessario de acordo com a espessura do metal.

o Estire o arco a aproximadamente 10—11 mm enquanto goiva.
0 Faga movimentos de costura bem curtos para frente e para tras até remover o ponto
de solda.

Um pouco de raspagem ou pulverizagdo pode ser necessaria para
remover completamente todos os restos do ponto de solda da chapa
inferior.

Ponto de solda na chapa inferior Ponto de solda removido
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Goivagem com a tocha mecanizada

E possivel variar o perfil da goivagem ajustando:
m A corrente de saida (em ampéres) da fonte de alimentagéo
m O angulo da tocha em relagdo a pega de trabalho
m A rotacédo da tocha em relacdo a linha central da tocha
m  Afastamento da tocha a obra

m A velocidade da tocha sobre a pega de trabalho

Consulte a pagina 82 para mais informagoes.

I
,/ Rotagéo da tocha (relativa
3 linha central da tocha)

Linha central da tocha
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Perfis de goivagem tipicos

Consumiveis de goivagem de controle maximo (45 A)

Parametros de operacéao

Velocidade 254-1016 mm/min (10—40 pol/min)

Distancia da tocha a obra 6 mm

Angulo 40°-50°

Corrente de saida 26-45 A

Consumiveis Consumiveis de goivagem de controle maximo

Gas Ar
45 A Largura Comprimento
Taxa de remocgao de metal

6,8 mm -}l |<- f 3,2 mm
em ago-carbono: 3,4 kg/hora \_/ B
A

As tabelas a seguir mostram o perfil da goivagem de 45 A a 40° e 50° em ago-carbono e ago
inoxidavel. Estes ajustes devem servir como ponto de partida para ajudar a determinar o melhor
perfil da goivagem para um determinado trabalho de corte. Configure estes ajustes de acordo com
a necessidade para a sua aplicagdo e mesa para obter o resultado desejado.

Tabela 2 — Ago-carbono (sistema métrico)

- Velocidade Comprimento Relacao entre
Angulo da tocha . Largura (mm) \
(mm/min) (mm) largura/comprimento
254 4,6 8,4 1,83
508 3,2 6,8 2,13
40°
762 1,9 5,9 3,11
1016 1,4 5,2 3,71
254 5,0 6,7 1,34
508 34 5,2 1,53
50°
762 2,7 4,9 1,81
1016 2,2 4,6 2,09
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Tabela 3 — Ago-carbono (sistema imperial)

- Velocidade Comprimento Relacao entre
Angulo da tocha (pol/min) (pol) Largura (pol) largura/comprimento
10 0.183 0.331 1.81
20 0.126 0.268 2.13
40°
30 0.074 0.231 3.12
40 0.055 0.206 3.74
10 0.195 0.263 1.35
20 0.132 0.205 1.55
50°
30 0.107 0.192 1.79
40 0.088 0.181 2.06

Tabela 4 — Aco inoxidavel (sistema métrico)

Angulo da tocha Velocidal_de Comprimento Largura (mm) Relacao en_tre
(mm/min) (mm) largura/comprimento
254 2,9 6,2 2,14
40° 508 2,0 57 2,85
1016 1 4.8 4,8
254 5,3 57 1,08
50° 508 3,5 5,0 1,43
1016 2,0 3.8 1,90

Tabela 5 — Aco inoxidavel (sistema imperial)

Angulo da tocha Velocidz?de Comprimento Largura (pol) Relacao en_tre
(pol/min) (pol) largura/comprimento
10 0.114 0.245 2.15
40° 20 0.080 0.222 2.76
40 0.048 0.190 3.96
10 0.210 0.224 1.07
50° 20 0.139 0.199 1.43
40 0.080 0.150 1.88
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Consumiveis de goivagem de precisao (10 A)

Parametros de operacao
Velocidade 254-762 mm/min (10-30 pol/min)
Distancia da tocha a obra 0,3-1,3 mm*
Angulo 40°-50°
Corrente de saida 10-25 A
Consumiveis Consumiveis de goivagem de precisio
Gas Ar

* Aumente o afastamento para um maximo de 3—4 mm para uma goivagem bem leve.

10A Largura Comprimento
Taxa de remogao de metal em 2,5 mm _>| |(_ f 0,5 mm
ago-carbono: 0,2 kg/hora ~ A

As tabelas a seguir mostram o perfil da goivagem de 10 A a 40° e 50° em ago-carbono. Estes
ajustes devem servir como ponto de partida para ajudar a determinar o melhor perfil da goivagem
para um determinado trabalho de corte. Configure estes ajustes de acordo com a necessidade para
a sua aplicagdo e mesa para obter o resultado desejado.

Tabela 6 — Aco-carbono (sistema métrico)

Angulo Afastamento | Velocidade | Comprimento Largura (mm) Relacao entre

da tocha (mm) (mm/min) (mm) 9 largura/comprimento
0,3 254 0,5 3,3 6,6
0,3 508 0,3 2,4 8
0,3 762 0,1 2,2 292

40°

1,3 254 0,3 3 10
1,3 508 0,1 2,2 22
1,3 762 0,05 1,9 38
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Angulo Afastamento | Velocidade | Comprimento Largura (mm) Relacao entre

da tocha (mm) (mm/min) (mm) 9 largura/comprimento
0,3 254 1,1 2,6 2,36
0,3 508 0,6 2,3 3,83
0,3 762 0,4 2,0 5

50°

1,3 254 1,1 2,8 2,55
1,3 508 0,5 2,4 48
1,3 762 0,25 2.1 8,4

Tahela 7 — Ago-carbono (sistema imperial)

Angulo Afastamento Velocidailde Comprimento Largura (pol) Relacao er'!tre
da tocha (pol) (pol/min) (pol) largura/comprimento
0.01 10 0.0207 0.129 6.23
0.01 20 0.0113 0.095 8.41
. 0.01 30 0.0044 0.088 20
40 0.05 10 0.0122 0.12 9.84
0.05 20 0.004 0.088 22
0.05 30 0.002 0.074 37
0.01 10 0.0427 0.103 2.41
0.01 20 0.0222 0.09 4.05
. 0.01 30 0.0147 0.08 5.44
% 0.05 10 0.043 0.11 2.56
0.05 20 0.0208 0.095 4.57
0.05 30 0.01 0.084 8.4
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Dicas para localizacéo de defeitos de goivagem

Durante a goivagem, sempre se certifique de que:

m  Os consumiveis de goivagem estéo instalados e que a corrente de saida corresponde
a esses consumiveis.

m A fonte de alimentagéo esta no modo Goivagem/Marcagéo.

Muitos problemas comuns de remogéo de metal podem ser resolvidos com a instalagdo de novos
consumiveis na tocha. Ndo use consumiveis desgastados ou danificados. Consulte a pagina 171.

Problema

Solucao

O arco apaga durante
a goivagem.

Diminua o estiramento do arco (afastamento).
Aumente o angulo da tocha em relagédo a pecga de trabalho.

A ponta da tocha bate
em escoria.

Aumente o estiramento do arco (afastamento).

Mantenha a ponta da tocha apontada para a diregido da goivagem que deseja
criar.

A goivagem esta muito
profunda.

Diminua o angulo da tocha em relagéo a pecga de trabalho.
Aumente o estiramento do arco (afastamento).
Aumente a velocidade da goivagem.

Diminua a corrente de saida. Nao use uma corrente de saida abaixo de 26 A
se estiver usando os consumiveis de goivagem de controle maximo.

A goivagem esta
muito rasa.

Aumente o angulo da tocha em relagédo a pega de trabalho.
Diminua o estiramento do arco (afastamento).
Diminua a velocidade da goivagem.

Aumente a corrente de saida. Ndo use uma corrente de saida acima de 25 A
se estiver usando os consumiveis de goivagem de precisao.

A goivagem esta
muito aberta.

Aumente o angulo da tocha em relagéo a pecga de trabalho.
Diminua o estiramento do arco (afastamento).
Aumente a velocidade da goivagem.

Diminua a corrente de saida. Ndo use uma corrente de saida abaixo de 26 A
se estiver usando os consumiveis de goivagem de controle maximo.

A goivagem esta
muito estreita.

Diminua o angulo da tocha em relagéo a pecga de trabalho.
Aumente o estiramento do arco (afastamento).
Diminua a velocidade da goivagem.

Aumente a corrente de saida. Ndo use uma corrente de saida acima de 25 A
se estiver usando os consumiveis de goivagem de preciséo.
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Problema

Solucao

Ao remover um ponto
de solda, o arco perfura
a chapa de metal inferior.

Diminua a corrente de saida (em ampéres).
Os consumiveis de goivagem de precisdo devem estar instalados.

Mantenha uma velocidade de goivagem uniforme e goive apenas até que a chapa
de metal inferior fique visivel.

Aumente o estiramento do arco a aproximadamente 10—11 mm.

O ponto de solda néo
esta visivel durante

Estire o arco a aproximadamente 10—11 mm para obter uma melhor visibilidade
do ponto de solda.

a goivagem. Os consumiveis de goivagem de precisdo devem estar instalados.
Certifique-se de que a corrente de saida néo esta acima de 25 A.
94 809247 Manual do Operador Powermax45 XP




Configuracao da tocha mecanizada

Os recursos da tocha mecanizada Trava Duramax incluem:

m  Uma chave de desativagdo da tocha que evita que a tocha dispare acidentalmente mesmo

quando a fonte de alimentagéo esta ligada (ON). Consulte Desativagdo da tocha
na pagina 46.

m O sistema de desengate rapido FastConnect™ para a facil remogéo da tocha para
o transporte ou para alternar de uma tocha para outra.

m  Resfriamento automatico com ar ambiente. Nao sdo necessarios procedimentos
de resfriamento especiais.
Esta segdo apresenta informagdes sobre:
m  Os componentes e dimensdes da tocha mecanizada

m  Os detalhes de configuragédo para a instalagdo da tocha em mesas X-Y, cortadores
em linha, chanfradores de tubos ou outros equipamentos mecanizados
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Componentes, dimensdes e pesos da tocha mecanizada

Componentes
@< ® 0
O O I \ [¢) m ¢} !
= H v o]
o N o M o F
}@ }9 7
1 Consumiveis 5 Revestimento
2 Cremalheira removivel de passo 32 6 Linhas de posigédo da chave
3 Chave de desativagdo da tocha 7 Prensa-cabo de tocha para cabo da tocha
4 Cabo datocha
Dimensdes
370 mm
< >
25 mm 35 mm*
N l
9] o [¢) M o \
C | i
4 — " [
383mm —y < >
212 mm
< >
310 mm

* Esta medicéo refere-se a dimenséo externa da tocha. A altura do revestimento externo da tocha tem 41 mm
quando a chave de desativagédo da tocha esta inclusa.
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Pesos
Tocha Peso
Tocha mecanizada com cabo de 7,6 m 3,2 kg
Tocha mecanizada com cabo de 10,7 m 4,2 kg
Tocha mecanizada com cabo de 15 m 5,8 kg

Montagem da tocha

A tocha mecanizada pode ser montada em uma grande variedade de mesas X-Y, cortadores

em linha, chanfradores de tubo e em outros equipamentos. Instale a tocha de acordo com a tabela
ou as orientacdes do fabricante.

Se o trilho de sua mesa de corte for longo o suficiente para que a tocha seja passada por ele sem
a necessidade de remover o revestimento da tocha, faga isso e depois conecte a tocha ao suporte
motorizado de acordo com as orientacdes do fabricante.

Remocao da cremalheira

A cremalheira pode ser montada em qualquer lado da tocha. Se for necessario remover
a cremalheira, remova os dois parafusos que o prendem ao revestimento da tocha.

Ao instalar a cremalheira, aperte os parafusos manualmente. Para evitar
danificar os parafusos, ndo aperte demais.

v v

I Cremalheira I
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Desmonte da tocha mecanizada

Use o seguinte procedimento se precisar desmontar a tocha para passar a tocha através do trilho
da mesa de corte ou de outro sistema de montagem.

AVISO

Ao desconectar e reconectar as pecas da tocha, ndo torca a tocha nem o cabo. Mantenha
a mesma orientacao entre a cabeca e o cabo da tocha. Girar o cabecote da tocha em relacao
ao cabo da tocha pode danificar os fios da tocha.

1. Desconecte a tocha da fonte de alimentagdo de plasma.
2. Retire os consumiveis da tocha.

3. Coloque a tocha em uma superficie plana com o lado esquerdo do revestimento virado
para cima.

O lado esquerdo do revestimento ¢ a lateral com parafusos.

4. Remova os 7 parafusos do revestimento da tocha. Coloque os parafusos de lado.

5. Remova cuidadosamente o lado esquerdo do revestimento, afastando-o da tocha.

6. Remova o botédo deslizante de plastico @) da chave de desativagédo da tocha e coloque-o
de lado.
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7. O corpo da tocha se encaixa firmemente na metade direita do revestimento. Retire suavemente
a cabega do corpo da tocha, afastando-a da lateral direita do revestimento, para remové-la.

8. Desconecte os fios que ficam sobre o revestimento direito. Pressione a lingueta para baixo
sobre o conector do fio para separar os dois lados.

'\l\

9. E possivel passar o corpo da tocha e o cabo da tocha pelo sistema de montagem para
a mesa de corte.

Deslize o prensa-cabo de tocha ao longo do cabo da tocha, conforme
necessario, para afasta-lo ao passar o cabo da tocha através do trilho.
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Montagem da tocha mecanizada

Se vocé desmontou a tocha para passa-la através do trilho da mesa de corte ou outro sistema
de montagem, use o procedimento a seguir para remontar a tocha.

Ao desconectar e reconectar as pegas da tocha, nédo torga a tocha nem
o cabo. Mantenha a mesma orientacao entre a cabeca e o cabo da tocha.
Girar o cabecgote da tocha em relagdo ao cabo da tocha pode causar
danos nos fios da tocha.

1. Coloque o revestimento direito da tocha em uma superficie plana.

2. Certifique-se de que a chave do sensor do bocal (1) e que a chave de desativagao da tocha (2
estéo sobre o revestimento direito da tocha, conforme mostrado. Os locais de montagem
do revestimento da tocha mantém cada chave no lugar.

3. Conecte os fios do corpo da tocha (3) aos fios do conjunto de chave do sensor do bocal/chave
de desativagédo da tocha (@.

®

®
~
_—

4. Coloque o conector do cabo ) na plataforma de montagem no revestimento direito da tocha,
conforme mostrado.

Passe os cabos azul e preto da chave do sensor do bocal e a chave de desativagao da tocha
por fora e por baixo da plataforma de montagem. Isso ajuda a evitar que os fios sejam puxados
ou danificados quando a tocha estiver completamente montada.
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5. Empurre a cabega do corpo da tocha no revestimento direito da tocha, conforme mostrado.
Certifique-se de que:

a O revestimento da tocha se encaixa nas bordas planas da cabega da tocha.
A borda arredondada da cabeca da tocha deve estar voltada para cima.

a O conector do fio da etapa anterior permanece em seu lugar na plataforma
de montagem. Segure o conector do fio em seu lugar enquanto encaixa o corpo
da tocha no revestimento da tocha.

6. Encaixe o resto do corpo da tocha no revestimento direito da tocha, conforme mostrado.
Enquanto faz isso, coloque todos os fios sob o corpo da tocha. Nao pince nem amasse os fios.
Nenhum dos fios deve cobrir os orificios dos parafusos no revestimento da tocha.

1. Encaixe o prensa-cabo (§) de tocha na base do revestimento direito da tocha.

8. Coloque o botao deslizante
de plastico da chave de desativagao
da tocha no lugar na posigao travada
amarela (X).

Se tentar unir novamente
a tocha com o botao
deslizante na posicéo “pronta
para disparar” verde (),
vocé pode danificar a chave
de desativagdo da tocha que
esta dentro do revestimento
atras do corpo da tocha.
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9. Fixe o revestimento esquerdo da tocha ao revestimento direito usando os 7 parafusos.
Segure com firmeza os revestimentos da tocha na base préxima ao prensa-cabo de tocha
e junte-os colocando os parafusos.

Tome cuidado para nao prender os cabos entre os revestimentos da tocha. Isso pode danificar
os fios e impedir que a tocha opere adequadamente.

10. Examine a tocha e certifique-se de que nenhum cabo esta preso onde os revestimentos
da tocha se encontram.

11. Instale a cremalheira no revestimento da tocha.
12. Fixe a tocha ao suporte motorizado de acordo com as instrugdes do fabricante.

13. Reinstale os consumiveis na tocha. Consulte a pagina 48.

Alinhe a tocha

m  Monte a tocha mecanizada
perpendicularmente a pega
de trabalho para obter um corte © et
vertical. Use um esquadro para
alinhar a tocha em um angulo
de 90° em relacgéo a pecga
de trabalho.

o1 0

m  Posicione o suporte de
montagem (1) mais baixo na o
tocha para minimizar a vibragao o
na ponta da tocha.

m  Nao aperte excessivamente
o suporte de montagem.
A presséao excessiva no grampo
pode entortar ou danificar =
o revestimento da tocha )
com o passar do tempo. °

90°
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o0 corte mecanizado

Visdo geral da instalacdo da tocha mecanizada

Cabo da tocha

CNC

Cabo da interface da maquina
(CPC)

J Ii Cabo serial RS-485 (opcional)

Peca de trabalho

Aterramento

Mesa de trabalho Cabo-obra

Suprimento de géas
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& ADVERTENCIA

OS CILINDROS DE GAS PODEM EXPLODIR SE FOREM DANIFICADOS

Os cilindros de gas contém gas sob alta pressdao. Um cilindro pode explodir,
se estiver danificado.

Para reguladores de alta pressao, siga as instrucées do fabricante para a instalacao,
operacido e manutencao segura.

Antes do corte a plasma com gas comprimido, leia as instrucdes de seguranca
no Manual de Seguranca e de Conformidade (80669C). Nao seguir as instrucoes
de seguranca pode resultar em lesao corporal ou danos ao equipamento.

A ADVERTENCIA

RISCOS DE EXPLOSAO - CORTE COM ALUMINIO PROXIMO A AGUA

Nao corte ligas de aluminio sob a agua ou em mesas de agua, a nao ser que consiga
evitar o acumulo de gas hidrogénio. Nunca corte ligas de aluminio-litio na presenca
de agua.

O aluminio pode reagir com a agua e produzir hidrogénio, produzindo uma condicao
potencialmente explosiva que pode detonar durante as operacoes de corte

a plasma. Consulte o Manual de Seguranca e de Conformidade (80669C) para mais
informacoes.

Instalagao do sistema a plasma e da tocha mecanizada para o corte mecanizado

1. Conecte o cabo-obra da fonte de alimentacdo & mesa de trabalho.

2. Conecte o suprimento de gas a fonte de alimentagdo do plasma. Consulte a pagina 37.

a Use ar comprimido para cortar ago-carbono, ago inoxidavel, aluminio e outros metais
condutores.

O Use F5 para cortar ago inoxidavel. Consulte a pagina 121.
a Use argonio para aplicagdes de marcagao. Consulte a pagina 123.
3. Conecte a fonte de alimentacéo a plasma ao CNC (ou outro controlador) usando a conex&o
da interface da maquina (CPC).

O Seu sistema a plasma deve estar equipado com uma porta do CPC com placa interna
do divisor de tenséo instalada na fabrica (ou pelo usuario). Consulte a pagina 106.

0 A conexdo CPC ¢ obrigatoria para disparar a tocha e para controlar os sinais para
a transferéncia do arco e tensao do arco.
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4. Opcional: Conecte a fonte de alimentagéo do plasma ao CNC usando a conexao da interface
serial RS-485.

a Parausar a interface serial RS-485 opcional, certifique-se de que seu sistema a plasma
esta equipado com uma porta de interface serial RS-485 instalada na fabrica (ou pelo
usuario). Consulte a pagina 113.

a A interface serial RS-485 oferece mais fungdes para o controle do sistema a plasma
a partir do CNC, mas nédo pode ser usada para disparar a tocha.

5. Fixe a tocha & mesa ou outro equipamento de corte de acordo com as instrugdes do fabricante.
Consulte a pagina 97 para obter informagdes adicionais.
6. Instale os consumiveis de corte, goivagem e marcagao corretos para sua aplicagao:

0 Corte e perfuracao com uma tocha mecanizada: Consulte Escolha os consumiveis
na pagina 115.

a Goivagem: Consulte Processos de goivagem na pagina 79.
0 Marcacéo: Consulte Consumiveis de marcagdo (10-25 A) na pagina 123.
7. Selecione o modo de corte ou 0 modo de goivagem/marcagao no painel frontal da fonte

de alimentagéo do plasma de acordo com os consumiveis instalados. Consulte Controles de
corte na pagina 44.

8. Ajuste a velocidade da tocha e a corrente de saida (em ampéres), conforme necessario.
Consulte as tabelas de corte iniciando na pagina 133.

Conexao do controle remoto

As configuragdes de Powermax45 XP com uma tocha mecanizada Trava Duramax podem incluir
um controle remoto opcional.

OF oo

O controle remoto permite o inicio e a parada
remotos da tocha mecanizada. Por exemplo,
use-o quando montar a tocha em um cortador

em linha simples ou guia de corte que nédo
tenha seu proprio CNC ou outro controlador. Porta do CPC
para o controle
remoto

Para usar o controle remoto da Hypertherm,
conecte-o a porta do CPC na parte posterior
da fonte de alimentacéo.

O controle remoto so6 deve ser
usado com a tocha mecanizada.
Ele nao funcionara se uma tocha
manual estiver instalada.
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Conexao do cabo de interface da maquina

Para conectar um cabo de interface da maquina a este sistema, a porta do CPC instalada

na fabrica (ou pelo usuario) com divisor de tenséo de 5 posigdes deve ser instalada. O divisor

de tensao fornece uma tenséo do arco reduzida em proporgdes de 20:1; 21.1:1; 30:1; 40:1 ou
50:1 (saida maxima de 16 V). Uma porta do CPC na parte traseira da fonte de alimentagéo

da acesso a tenséo do arco reduzida proporcional e sinais para a transferéncia do arco e a partida
do plasma.

A fabrica programa o divisor de tenséo para 50:1. Para alterar o ajuste
do divisor de tensao para uma configuragéo diferente,
consulte a pagina 111.

A CUIDADO

O divisor de tensao interno fornece uma tensao maxima de 16 V em condi¢cdes de circuito
aberto. Esta é uma saida de tensio extrabaixa (ELV, extra low voltage) funcional protegida contra
impedancia para evitar choque, energia e incéndio em condicées normais no receptaculo

da interface da maquina e sob condicdes de falha tunica com a fiacao da interface da maquina.
O divisor de tensao nao é tolerante a falhas e as saidas ELV nao estao em conformidade com
os requisitos de seguranca de tensio extrabaixa de seguranca (SELV, safety extra low voltage),
para a conexao direta a computadores.

A Hypertherm oferece diversas opgdes de cabos de interface de maquina externos.
Cabos externos que nao usam a placa do divisor de tensao

Para usar sinais apenas para a transferéncia do arco e partida de plasma, use um dos seguintes
cabos:

m 023206 (7,5 m)
m 023279 (15 m)

Esses cabos terminam em fios que séo fechados com fastons.

Fastons Porta do CPC

108

Conector do CPC
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Cabos externos que usam a placa do divisor de tensao

Para usar o divisor de tensao incorporado que fornece uma tensdo do arco reduzida proporcional,
além de sinais de transferéncia do arco e de partida do plasma:

m Para fios fechados com fastons, use um dos seguintes cabos:
o 228350 (7,6 m)
o 228351 (15 m)

m  Para um cabo com um conector D-sub, use um dos seguintes cabos:
o 223354 (3,0m)

o 223355 (6,1 m)
o 223048 (7,6 m)
a 223356 (10,7 m)
o 123896 (1 5 m)
Fastons
Porta do CPC
% o gm

Conector do CPC
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Cabos externos para mesas PlasmaCAM®

A Hypertherm oferece cabos de interface de maquina especialmente desenvolvidos para mesas
PlasmaCAM. Para esses cabos, a placa do divisor de tensdo deve estar configurada para 21.1:1.
Consulte a pagina 111.

m 223733 (4,6 m)
m 223734 (6,1 m)

Conector DIN com 6 pinos Porta do CPC

—TE

Conector do CPC

Instalagdo do cabo de interface da maquina

A instalagdo do cabo de interface com a maquina deve ser realizada por um técnico
em manutencgdo qualificado. Para instalar um cabo de interface da maquina:

1. Desligue (OFF/O) a alimentagéo e desconecte o cabo de alimentacgéo.

2. Remova a tampa do receptaculo da interface da maquina da parte traseira da fonte
de alimentacao.

3. Conecte o cabo de interface da maquina Hypertherm a fonte de alimentagéo.

4. Se estiver usando um cabo com conector D-sub na outra extremidade:
a. Conecte-o ao devido conector de pinos no controlador de altura da tocha ou CNC.
b. Prenda-o com parafusos ao conector D-sub.
Se estiver usando um cabo com fios e fastons na outra extremidade:

a. Desligue o cabo de interface da maquina dentro da protegéo elétrica do controle de altura
da tocha ou de CNC. Isso evita 0 acesso ndo autorizado as conexdes apos a instalagao.

b. Antes de colocar o equipamento em funcionamento, verifique se as conexdes estao
corretas e se todas as pecgas energizadas estdo confinadas e protegidas.

Se a integragédo do equipamento da Hypertherm e do equipamento
fornecido pelo cliente, incluindo os cabos de interconexéo e outros
cabos, ndo estiver listada e certificada como um sistema, esta sujeita
a inspecao pelas autoridades locais no local da instalagéo final.
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Diagrama de pinos da interface da maquina

A figura a seguir mostra os soquetes do conector para cada tipo de sinal disponivel através
do cabo de interface de maquina.

CLEEaNGEZaN NG D

O soquete 1 e o0 soquete 2 estédo conectados, mas ndo usados.
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Sinais da interface da maquina

Consulte a tabela a seguir para obter detalhes dos sinais dos cabos quando conectar a fonte
de alimentacao a um controlador de altura da tocha ou a um controlador CNC com um cabo
de interface da maquina.

Conectores faston

Cabos internos

—_—

Divisor de tensao

Conector D-sub

Cabos internos e receptaculo da interface da maquina Cabos do Cabos com
conector
da Powermax conectores faston
D-sub
. . . Numero do Numero do Cor do fio sem
Sinal Tipo Cor do fio . L
soquete pino D-sub terminacao
. . Preto 3 10 Verde
Pa(;tldaI (partl)da Entrada*
0 plasma Vermelho 4 2 Preto
transferéncia Branco 12 12 Vermelho
(iniciar -
movimento da Saida Verde 14 5 Preto
maquina)
Preto (-) 51(-)
Vi ' 15 (- Preto (-
DIVISOE de Saida™ * (eletrodo) ) -)
tenséo
Vermelho (+) 6, 2 (+) (obra) 8 (+) Branco (+)
Aterramento Aterramento Verde e 13
amarelo

* Normalmente aberta. Tensédo de circuito aberto de 15 VCC nos terminais de START. Requer fechamento
de contato seco para ser ativado.

** Normalmente aberta. Fechamento de contato seco quando o arco é transferido. Maximo de 120 VCA /1 A
no relé de interface da maquina.

*** Sinal do arco dividido de 20:1, 21,1:1, 30:1, 40:1, 50:1 (fornece um maximo de 16 V).

t O sinal do arco dividido € um divisor resistivo da tenséo bruta do arco. Esse sinal ndo é isolado. Para evitar

lagos de aterramento, vocé deve fazer um isolamento galvanizado.

10
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Ajuste da PCB do divisor de tensdo

AVISO

A PCB do divisor de tensdo é um divisor resistivo simples da tenséo bruta do arco. Para evitar lagos
de aterramento e interferéncia elétrica , vocé deve isolar o sinal do arco dividido.

AVISO

A PCB do divisor de tenséo instalada na fabrica fornece uma tenséo que é proporcional a tensao

do arco. As configuragdes da chave DIP na PCB do divisor de tenséo controlam a saida em condigoes
de circuito aberto, com saida maxima de 16 V. Essa saida é uma saida de tensao extrabaixa (ELV, extra
low voltage) funcional protegida contra impedancia. Esse tipo de saida evita choques, energizagao

e incéndio em condi¢gdes normais no receptaculo da interface da maquina e sob condi¢des de falha
unica com a fiagdo da interface da maquina. A PCB do divisor de tens&o nao é tolerante a falhas

e as saidas ELV nao estdo em conformidade com os requisitos de tenséo extrabaixa de seguranga
(SELV, security extra low voltage) para a conexéo direta a dispositivos elétricos.

O ajuste de fabrica da PCB do divisor de tenséo é 50:1. Para alterar o ajuste predefinido de fabrica
do divisor de tenséo para uma configuragao diferente:

1. Desligue (OFF/O) a fonte de alimentacao e desconecte o cabo de alimentacao.

2. Remova a tampa da fonte de alimentagéo.

Localize as chaves DIP do divisor de tenséo no lado do ventilador da fonte de alimentagéo.

ci o2 C4
RS B g
° [] CCPO)
. r\ c3 D1
Rs ] ] E ° 2
s ° 2
AR
. o|N;| |;| |;| |f| K
1 2 3 4
= (=] (=] =
RED RT; RED
re1F] [ [ e
R3I——_ T
934 ALLS DOWNo = 20° %4
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Configuracao de controles para o corte mecanizado

3. Ajuste as chaves DIP para um dos ajustes abaixo e recoloque a tampa da fonte de alimentagéo.

20:1 21,1:1 30:1 40:1 50:1

o
- 12p
ge@ ] p

dwl | p
e | p
|:--|j|c2):|
oo | p
dqwl__| p
O~M __| b
d-m_12p
oo p
dwl | p
O~ __| b
EHEgJ
oo | p
Odw_ MW p
e~ __| p
o 1%
oo | p
dwl | p
g W b

Se o divisor de tensdo de 5 posi¢gdes Hypertherm ndo fornecer a tensédo necessaria para a sua
aplicagéo, entre em contato com seu integrador de sistemas para obter auxilio nesse aspecto.

Essa configuragao de 21,1:1 foi exclusivamente projetada para sistemas
de corte PlasmaCAM.
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Como acessar a tensdo bruta do arco

Para acessar a tensdo bruta do arco dividida, consulte o Boletim de Servigo de Campo 809520.

& ADVERTENCIA

PERIGO DE CHOQUE ELETRICO, ENERGIA ELETRICA E INCENDIO

A conexao direta ao circuito de plasma para acesso a tensao bruta

do arco aumenta o perigo de choque elétrico, de incéndio e o perigo
- 0 relacionado a energia no caso de falha tnica. A tensao de saida

e a corrente de saida do circuito estdao especificadas na placa

de identificacao.

Como conectar um cabo de interface serial RS-485 opcional

A porta de interface serial RS-485 na parte traseira da fonte de alimentagéo permite conectar
um dispositivo externo a sua Powermax. Por exemplo, é possivel operar a Powermax remotamente
com um controlador CNC.

m A fonte de alimentagao da Powermax deve estar equipada com uma porta de interface serial
RS-485 instalada na fabrica (ou pelo usuario) no painel traseiro.

Conector serial D-sub Porta serial RS-485

—

| m—

D

—

ou

| —

— )
—

Conector de série nido fechado
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Se sua fonte de alimentagéo néo estiver equipada com a porta RS-485, pega o conjunto 428654.
Siga as instrugdes de instalagdo do Manual de Servigos da Powermax45 (809230), que pode ser
baixado na “Biblioteca de documentos” no site www.hypertherm.com. (Procure pelo link na parte
inferior da pagina.)

Com a porta RS-485 instalada:
1. Desligue (OFF/O) a fonte de alimentacéo.

2. Conecte o cabo RS-485 do seu dispositivo externo a porta serial na parte traseira da fonte
de alimentacédo de plasma.

Cabos externos da porta serial

Os seguintes cabos seriais externos estdo disponiveis com os comprimentos e conectores
especificados:

m 223236 — Cabo RS-485, sem terminacéo, 7,6 m
m 223237 — Cabo RS-485, sem terminagéo, 15 m
m 223239 - Cabo RS-485, conector D-sub de 9 pinos para controles Hypertherm, 7,6 m
m 223240 - Cabo RS-485, conector D-sub de 9 pinos para controles Hypertherm, 15 m

Modo remoto

Quando vocé opera o sistema a plasma remotamente usando um controle CNC, o visor

de 2 digitos no painel frontal mostra “r.c.”. Isso indica que a fonte de alimentagdo esta sendo
controlada remotamente por meio da comunicagao serial e que todos os controles do painel
frontal estdo desabilitados até que vocé saia do modo remoto.

Quando a fonte de alimentagdo esta sendo controlada remotamente,
os LEDs e os cddigos de falha ainda sdo mostrados normalmente.
Consulte a pagina 165.

POOD@
.
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Corte com a tocha mecanizada

Esta secgédo apresenta informagdes para ajudar a:
m  Escolher os consumiveis corretos
m  Otimizar a qualidade de corte
m  Perfurar metal

m  Cortar ago inoxidavel com gas F5

Escolha os consumiveis

Sua tocha mecanizada Trava Duramax é entregue com um kit de consumiveis inicial que contém
um conjunto completo de consumiveis com protecdo além de 1 eletrodo extra e 1 bico extra.
Consumiveis para goivagem e marcagao estdo disponiveis para pedido separadamente.

m Para obter detalhes sobre os processos e consumiveis de goivagem, consulte Goivagem
com a tocha manual e tocha mecanizada na pagina 79.

m  Para obter detalhes sobre as capacidades e os consumiveis de marcac¢éo do sistema,
consulte Instrugbes para marcagdo na pagina 123.

Consumiveis FlushCut também podem ser usados com a tocha
mecanizada Trava Duramax. Consulte Consumiveis FlushCut™

na pagina 67.

Consumiveis vém com protegéo ou sem protegao.

m  Consumiveis com prote¢ao oferecem maior protecao para o bico, minimizando os danos
causados com escoéria durante a perfuragdo. A Hypertherm recomenda o uso
de consumiveis com protegdo sempre que possivel.
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m  Se vocé usa consumiveis sem protegao (por exemplo, um defletor em vez de um bocal),
tenha o cuidado de manter a altura de tocha correta, a fim de evitar a danificagédo do bico
com escoria ou contato acidental com a pega de trabalho.

A Hypertherm nao recomenda o uso de qualquer outro consumivel
na tocha mecanizada Trava Duramax, a ndo ser aqueles listados neste
manual. O uso de qualquer outro tipo de consumivel podera afetar

gravemente o desempenho do sistema.

Para obter ajuda na instalagdo dos consumiveis na tocha, consulte
a pagina 48. Nao use consumiveis desgastados ou danificados. Consulte
a Inspec¢do dos consumiveis na pagina 171.

Quando vocé usar os seguintes
consumiveis com protecao

e consumiveis FineCut, selecione
o modo Corte no painel frontal.
Consulte a pagina 54.

Consumiveis mecanizados protegidos

Consumiveis mecanizados protegidos com capa dhmica

220817 220854
Bocal Capa

220941
Bico

220842
Eletrodo

220857
Distribuidor
de gas

- QO
: i (1=
@)) q) o )=
o
220817 220953 220941 220842 220857
Bocal Capa 6hmica Bico Eletrodo Distribuidor
de gas
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Consumiveis FineGut protegidos com capa dhmica

220948 220953 220930 220842 220947
Bocal Capa 6hmica Bico Eletrodo Distribuidor
de gas

Consumiveis desprotegidos FineCut

() M
o
220955 220854 220930 220842 220947
Defletor Capa Bico Eletrodo Distribuidor
de gas

Vida util dos consumiveis

Muitos fatores influenciam a frequéncia de troca dos consumiveis da sua tocha mecanizada:
m  Qualidade insatisfatéria do suprimento de gas

0 E extremamente importante manter uma tubulagio de gas limpa e seca. A presenca
de ¢leo, agua, vapores e outros contaminantes no suprimento de gas pode diminuir
a qualidade de corte e a vida util do consumivel. Consulte a pagina 38 e pagina 42.

m Técnicas de corte e goivagem

a Sempre que possivel, inicie os cortes pela borda da pega de trabalho. Isso ajuda
a aumentar a vida util do bocal e do bico.

0 Mantenha a altura de perfuragdo adequada. Consulte as tabelas de corte iniciando
na pagina 133.

0 Mantenha a distancia adequada da tocha a obra (afastamento) ao goivar.
Consulte a pagina 88.

m  Consumiveis com protecdo X sem protecao

a Os consumiveis sem prote¢cdo usam um defletor em vez de um bocal. Geralmente,
os consumiveis desprotegidos tém vida util menor do que os consumiveis protegidos.

m Espessura do metal cortado

0 De modo geral, quanto mais espesso o metal cortado, mais rapidamente os
consumiveis ficardo desgastados. Para obter melhores resultados, nao ultrapasse
as especificagdes de espessura para este sistema. Consulte a pagina 24.
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Consulte pagina 171 para obter instrugoes sobre quando substituir
consumiveis desgastados.

m Corte de metal expandido

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

m  Consumiveis incorretos para a corrente de saida e modo

0 Para otimizar a vida util do consumivel, os consumiveis instalados na tocha devem
corresponder ao modo selecionado e a corrente de saida. Por exemplo:

e Nao use consumiveis de goivagem quando o sistema estiver no modo Corte.
Consulte a pagina 54.

e Nao use a corrente de saida entre 26 A e 45 A com os consumiveis de marcacgéo
ou de goivagem de preciséo instalados.

Como regra geral, os consumiveis duram aproximadamente 3 a 5 horas de “arco ativo” real para

o corte mecanizado. Todavia, a vida util dos consumiveis pode variar bastante, conforme os fatores
listados acima. Consulte Inspeg¢ao dos consumiveis na pagina 171 para obter informagdes sobre
como identificar sinais de desgaste nos consumiveis.

Compreensao e otimizagdo da qualidade de corte

Varios fatores que afetam a qualidade de corte:
m  Angulo de corte — O grau de angularidade da borda de corte.
m  Escoria — O material fundido que se solidifica acima ou abaixo da pega de trabalho.

m  Planicidade da superficie de corte — A superficie de corte pode ser concava ou convexa.

Angulo de corte ou chanfro

m  Um angulo de corte positivo ocorre
quando mais material € removido da parte
superior do corte em vez de da parte
inferior.

m  Um angulo de corte negativo ocorre
quando mais material é retirado da parte
inferior do corte.
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O angulo de corte mais quadrado fica no lado direito com relagéo
ao movimento de avango da tocha. O lado esquerdo sempre tem algum
grau de angulo de corte.

Problema Causa Solugao
Angulo de corte negativo A tocha esta Levante a tocha ou, se estiver usando o controle
muito baixa. de altura da tocha, aumente a tenséo do arco.
@ Corte com borda quadrada
(3] Angulo de corte positivo A tocha esta Abaixe a tocha ou, se estiver usando o controle
muito alta. de altura da tocha, diminua a tens&o do arco.

Para determinar se um problema no angulo de corte esta sendo causado pelo sistema a plasma
ou pelo sistema de acionamento:

1. Faga um corte de teste.
Um quadrado geralmente € uma boa opgéo para cortes de teste.

Ele facilita definir qual lado ¢é afetado pelo problema de angulo
de corte e se aquele lado se moveu com a rotagéo da tocha.

2. Meca o angulo de cada lateral do corte de teste.
3. Vire a tocha 90° em seu suporte.
4. Repita as etapas de 1-3.

Se os angulos forem idénticos em ambos os testes:

m  Verifique se as causas mecanicas foram eliminadas.
Consulte Visdo geral da instalagado da tocha
mecanizada na pagina 103.

m  Verifique a distancia da tocha a obra
(principalmente se todos os angulos de corte
forem positivos ou todos negativos).

m  Considere o material que esta sendo cortado. Se for um metal magnetizado ou temperado,
a probabilidade de ocorréncia de problemas de angulo de corte é maior.

Se o problema de angulo de corte continuar, consulte seu fabricante da mesa de corte para
verificar se seu controle de altura automatico ou controle de altura da tocha esta funcionando
adequadamente.
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Escoria

Escoria é metal derretido criado durante o processo de corte que endurece na parte inferior
do corte. Sempre havera alguma quantidade de escoria durante o corte com plasma a ar. Para
minimizar a quantidade e o tipo de escodria, ajuste seu sistema corretamente para a sua aplicagéo.

Problema Causa Solucéo

Escoria em excesso na borda = A tocha esta muito baixa. = Ajuste a tocha ou a tenséo

superior dos dois pedagos da = A tensio esta muito baixa em pequenos incrementos

chapa. durante a utilizag&o do GV ou mgnos) até que a
controle de altura da tocha. escoria seja reduzida.

Escéria de baixa velocidade na = A velocidade de corte da = Aumente a velocidade

parte inferior do corte formando tocha esta muito baixa. de corte.

acumulo pesado e com bolhas. » O arco faz uma angulacéo

para frente.

Escoria de alta velocidade se = A velocidade de corte esta * Reduza a velocidade
forma proxima do corte como um muito alta. de corte.
filete fino e linear de metal solido. * O arco faz uma angulagéo = Diminua a distancia da tocha

Fica soldac.Ja %?1 parte inferior do para tras.
corte e é dificil de remover.

a obra.

Perfuragao de uma peca de trabalho usando a tocha mecanizada

Um corte pode ser iniciado com a tocha mecanizada pela borda da pega de trabalho ou perfurando
a peca de trabalho. Consulte as tabelas de corte em pagina 133 e as instrugoes de perfuragao
a seguir.

A perfuragao pode ocasionar a diminui¢do da vida util dos consumiveis
quando comparado ao inicio pela borda.

Retardo na perfuragao

O retardo na perfuragdo é o tempo que a tocha disparada permanece estacionaria na altura

de perfuragdo antes de iniciar o movimento de corte. O retardo na perfuragdo deve durar tempo
suficiente para que o arco possa perfurar 0 material antes que a tocha se movimente, mas nao
a ponto de aumentar o orificio de perfuragéo e fazer com que o arco “perambule” ou se extinga
antes que a tocha comece a se mover. Com o desgaste dos consumiveis, talvez seja preciso
aumentar esse tempo de retardo.

Os tempos de retardo na perfuragédo fornecidos nas tabelas de corte se baseiam nos tempos
de retardo médios durante toda a vida util dos consumiveis.

Altura de perfuragao

Para este sistema, a altura de perfuragio geralmente é entre 1,5 e 4 vezes a altura de corte.
Consulte as tabelas de corte iniciando na pagina 133 para obter os valores especificos.
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Corte com a tocha mecanizada

Espessura maxima de perfuragao

Ao perfurar materiais cuja espessura esteja perto da espessura maxima de um processo especifico,
considere os seguintes fatores importantes:

m Permita uma distancia de entrada que seja quase igual a espessura do material que esta
sendo perfurado. Por exemplo, material de 12 mm (1/2 pol) requer entrada de 12 mm.

m  Para evitar avarias no bocal em funcédo do acumulo de material derretido resultante
da perfuragdo, ndo permita que a tocha desga para a altura de corte até que tenha
se afastado da poga de material derretido.

m  Os diferentes tipos de composigéo quimica dos materiais podem ter um efeito negativo
sobre a capacidade de perfuragdo do sistema. A capacidade maxima de perfuragdo pode
ser reduzida, especialmente, por aco de alta resisténcia com alto teor de manganés
ou silicio. A Hypertherm deriva os parametros de ago-carbono com espessura de 12 mm
(1/2 pol) ou menos usando a chapa A572 Grau 50 certificada.

Cortar aco inoxidavel com F5

& ADVERTENCIA

) 0OS VAPORES TOXICOS PODEM CAUSAR LESAO OU MORTE

Alguns metais, incluindo o aco inoxidavel, podem liberar vapores téxicos quando
cortados. Certifique-se de que seu local de trabalho tem ventilacao adequada para
garantir que os niveis de qualidade de ar atendam a todos os padrdoes e normais
locais e nacionais. Consulte o Manual de Seguranca e de Conformidade (80669C)
para mais informacdes.

O gas F5 pode ser usado para cortar ago inoxidavel com tochas Trava Duramax em Powermax45
XP. Quando usado com o sistema Powermax, o F5 é recomendado somente para corte de ago
inoxidavel para obter as vantagens em qualidade de corte listadas abaixo.

Consulte pagina 143 para obter uma tabela de corte sobre o corte de ago
inoxidavel com F5.
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Corte com a tocha mecanizada

O corte a plasma com F5 produz cortes reluzentes e lisos com bordas prateadas que se aproximam
da cor base do metal. O F5 evita o acabamento escuro e aspero que geralmente é produzido com

o corte a plasma a ar.

— F5

—— Ar

F5: Vantagens

F5: Desvantagens

F5: Semelhancas com ar

Borda de corte reluzente e lisa

Borda de corte prateada,
semelhante a cor base do

metal — ndo deixa a superficie
escura e aspera que o ar produz.

Sem oxidagdo da superficie de
corte — 0 ago de corte mantém
sua resisténcia a corroséo.

Possibilidade de usar os mesmos
consumiveis Trava Duramax que
o corte e goivagem padrao com ar
(inclui eletrodos CopperPlus™)

Vantagens limitadas ao ago
inoxidavel

Velocidades de corte menores

O gas F5 é mais caro que o ar
comprimido

Nao recomendado para espessuras

menores que 7 mm ou para uso
com consumiveis FineCut®

Qualidade de corte ligeiramente
menor em cortes chanfrados

= Aproximadamente
a mesma quantidade
de escoria. Com o F5
e com ar, a escoria do
ago inoxidavel adquire
uma cor escura e pode
ser dificil de remover.

= Aproximadamente
0s mesmos requisitos
de presséo de gas
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Instrucoes para marcagao

Vocé pode usar os consumiveis de marcagao na tocha mecanizada Trava Duramax para realizar
marcagao em ago-carbono, ago inoxidavel e aluminio usando ar ou argénio.

Para as tabelas de corte de marcagao, consulte pagina 144
e pagina 145.

Os consumiveis de marcagdo também podem ser usados nas tochas
manuais Trava Duramax para aplicagées de marcagao manual.

Consumiveis de marcacao (10-25 A)

A corrente de saida maxima de 25 A é recomendada para aplicagdes de marcagéo. Usar os
consumiveis de marcagao em correntes maiores pode diminuir a vida util do bico. Também pode
resultar em marcas mais profundas que o desejado e resultados gerais mais insatisfatorios.

) @I ) a ;.
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h

)
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I
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DAY
420542 220854 420415 220842 220857
Bocal Capa Bico Eletrodo Distribuidor
de gas

420542 220953 420415 220842 220857
Bocal Capa 6hmica Bico Eletrodo Distribuidor
de gas
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Instrugdes para marcagao

Gas do processo: ar versus argdnio

A ADVERTENCIA

OS CILINDROS DE GAS PODEM EXPLODIR SE FOREM DANIFICADOS

Os cilindros de gas contém gas sob alta pressdao. Um cilindro pode explodir,
se estiver danificado.

Para reguladores de alta pressao, siga as instrucdes do fabricante para a instalacao,
operacdo e manutencao segura.

Antes do corte a plasma com gas comprimido, leia as instrucdes de seguranca no
Manual de Seguranca e de Conformidade (80669C). Ndo seguir as instrucdes de
seguranca pode resultar em lesédo corporal ou danos ao equipamento.

Com este sistema e tocha, vocé pode usar ar e argonio para aplicagbes de marcagéo.

Ar

Argoénio

Para ser legivel, a altura minima recomendada
dos caracteres deve ser 8 mm para marcas
como letras e nimeros

Baixo custo A baixa entrada de calor diminui a
Processo geral excelente chance de deformagéo do material
Vantagens _ . Excel |

Pouca ou nenhuma escoéria no lado superior xcelente alto contraste para

em ago-carbono marcagao leve

Entrada alta de calor, principalmente em metal Mais caro que ar (consulte Como o

fino, pode causar deformagéo do material sistema lida com o pdés-fluxo para

As bordas marcadas podem parecer denteadas a marcagdo a seguir)

no aluminio Marcagéo pesada deixa escoria no
Desvantagens Mais escoria e marcas maiores que com argonio lado superior no ago

Para ser legivel, a altura minima
recomendada dos caracteres deve
ser 4 mm para marcas como letras
€ numeros

Como o sistema lida com o pés-fluxo para a marcagao

O pos-fluxo é o gas que flui da tocha a fim de resfriar os consumiveis depois que o arco plasma
se extingue. Quando vocé usar ar (ou nitrogénio) para aplicagées de marcagéo, a duragdo do
pos-fluxo é de 10 segundos. O sistema reconhece quando o argdnio esta sendo usado e diminui
o pos-fluxo de 10 para 3 segundos a fim de minimizar o uso de gas. Para obter o pos-fluxo

de 3 segundos:

m O sistema deve ser definido no modo Goivagem/Marcagao.

m A corrente de saida deve ser definida em 10—25 A.

m O arco plasma deve ser sustentado por um minimo de 0,5 segundo.

Ha 2 situagdes nas quais o pos-fluxo é de 10 segundos mesmo quando o argénio é usado,
pois o arco plasma néo é sustentado o suficiente para produzir pos-fluxo de 3 segundos:
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Instrugdes para marcacio

m  Quando a tocha dispara sem transferir o arco piloto para a peca de trabalho

m  Em algumas aplicagdes de marcagao nas quais o arco plasma é sustentado por menos
de 0,5 segundos

Tipos de marcacao

e o
Marcacao leve Marcacao pesada Marcacao

= Tubulagoes finas, limpas e sem = Tubulagbes mais pesadas = Série de marcas redondas
escdria com pouco e compridas *+ Dimensdes e espagamento
comprimento = Muito pouca escoria além controlados pelo ajuste da

= As marcas podem ser removidas da marca desejada corrente de saida, tipo de gas,
e cobertas por operagdes altura da tocha e tempo
secundarias como desejado de pausa

Amostras de marcagdes

As imagens a seguir destinam-se a apresentar somente uma aproximagao das diferengas entre
a marcagao com ar e a marcagdo com argonio com este sistema.

Ar Argonio

Marcacao leve
no ago-carbono
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Ar

Argonio

Marcacao pesada
no ag¢o-carbono

Marcacao leve
em aco inoxidavel

Marcacao pesada
em aco inoxidavel
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Instrugdes para marcacio

Ar

Argonio

Marcacao leve
em aluminio

Perfis de marcagoes

As tabelas a seguir mostram perfis de largura e comprimento tipicos para marcagéao leve e pesada

em ago-carbono.

A largura e o comprimento das marcas mudam a medida que vocé ajusta
a corrente de saida, o tipo de gés, o afastamento da tocha e a velocidade
de marcagéo (ou tempo de pausa da marcagio).

Marcacao leve

Ar

Argdnio

Largura

2,79 mm

1,22 mm

Comprimento

Menos de 0,02 mm

Menos de 0,02 mm

Velocidade de percurso

2,5 m/min (100 pol/min)

3,2 m/min (125 pol/min)

Marcacao pesada / marcagcao

Ar Argdnio
Largura 2,79 mm 1,22 mm
Comprimento 0,09 mm Menos de 0,02 mm

Velocidade de percurso

2,5 m/min (100 pol/min)

3,2 m/min (125 pol/min)
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Instrugdes para marcagao

Marcacéao

Ar Argonio
Largura 1,98 mm 0,99 mm
Comprimento 0,25 mm Menos de 0,02 mm
Tempo de pausa* 50 milissegundos 200 milissegundos

* O tempo de pausa ¢ o periodo no qual a tocha dispara em um ponto da pega de trabalho para formar uma marca.
Quanto maior o tempo de pausa, mais profunda a marca que sera formada. Os tempos de pausa variam entre as
configuragdes de CNC e mesa. Pode ser necessario ajustar sua montagem de CNC/mesa adequadamente.

Instrugdes para o processo de marcagao

Antes de iniciar as marcagdes:
m  Escolha um gas do processo: ar ou argonio.

m Instale sua tocha mecanizada e mesa. Consulte a Visdo geral da instalagdo da tocha
mecanizada na pagina 103.

m Instale os consumiveis de marcacgao.

m  Coloque a fonte de alimentagao a plasma
no modo Goivagem/Marcagao.
Consulte a pagina 54.

.
m  Ajuste a velocidade da tocha e a corrente O
de saida (em ampéres) da fonte O N 7,

I
de alimentagéo para seu trabalho
de marca.c?lo_' Consulte'a§ tabelas Certifique-se de que o LED do modo
de corte iniciando na pagina 144. Goivagem/Marcagao esta aceso.

m  Coloque a corrente de saida entre 10 A
e 25 A. Nao ultrapasse os 25 A para aplicacoes de marcacao.

Consideragoes adicionais:

m A fonte de alimentagdo ajusta a presséo do gas automaticamente. A Hypertherm
recomenda o uso dessas configuragdes de gas automatico para marcagoes.

m A Hypertherm recomenda enfaticamente o uso de consumiveis de marcagao com a fonte
de alimentagéo colocada no modo Goivagem/Marcagéo e a corrente de saida em
10—-25 A. Essas configuragdes e consumiveis foram projetados especificamente para
aplicagbes de marcagao.

m Este sistema exige consumiveis diferentes para marcagao e para o corte normal. Vocé deve
ter os consumiveis corretos instalados se alternar entre trabalhos de marcacéo e corte.
Consulte pagina 115 para os codigos dos consumiveis de corte.

m  Vocé pode variar o comprimento e a largura das marcas variando a velocidade da tocha,
a corrente de saida e sua altura.

m  Pode ser necessario tentar diferentes métodos para cantos para otimizar os cantos
de 90° para seu CNC e mesa. Consulte Instrugées para cantos abaixo.
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Instrucdes para cantos

Instrugdes para marcacio

m  Reduza tanto a corrente de saida quanto a velocidade de marcagdo para toda a operagao

de marcagao.

m  Dependendo das fungdes de sua mesa de corte e CNC, pode ser necessario tentar

diferentes métodos para cantos para obter os melhores resultados possiveis nos cantos

de 90°.

o Em muitas mesas, pode ser dificil obter um canto preciso de 90°. E necessario que
a tocha pare totalmente por algum tempo, o que pode produzir um canto mais aberto
e profundo que o desejado.

a O método de canto arredondado mostrado a seguir é recomendado para a maioria
de configuragdes de mesa/CNC. Este método nao exige que a tocha fique

completamente parada

no canto.

O Se um canto de 90° mais agudo for necessario, vocé pode tentar a operagéo de
2 etapas mostrada a seguir. Porém, este método ndo deixa marcas nos pontos

de “partida” e “parada”.

Canto de 90° - dificil de se
obter em muitas mesas

O método recomendado para
a maioria das mesas/CNCs

Operacéao de 2 etapas
alternativa

I—.

Parada

@ Partida

Parada

Partida

®
0

Partida

Dicas para localizac@o de defeitos de marcacao

Entre os fatores que afetam a largura, comprimento e a qualidade da marcagao, estéo:

m  Gas do processo — veja a comparagdo de argonio e ar em pagina 124

m O tipo de material (ago-carbono, ago inoxidavel ou aluminio)

m A espessura do material e 0 acabamento da superficie

m A corrente de saida (em ampéres) da fonte de alimentacéo a plasma

m  Velocidade de marcacéo da tocha

m Afastamento da tocha

m As caracteristicas da mesa de corte e do CNC, como a forma como lidam com atrasos,
aceleracoes e desaceleracdes

m  Pressdo do gas, se vocé ajustou manualmente a presséao para ficar fora da faixa
recomendada automaticamente configurada pelo sistema — consulte pagina 57

Para otimizar seu processo e os resultados da marcagao, use as dicas de localizagio de defeitos
em pagina 130 e as tabelas de corte iniciando na pagina 144.
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Instrugdes para marcagao

Problemas e solugcdes comuns de marcacao

Para aplicagdes de marcagéo, verifique se:

m  Os consumiveis de marcagéo estio instalados.

m A fonte de alimentagéo esta colocada no modo Goivagem/Marcagéo e a corrente de saida
esta entre 10-25 A.

Muitos problemas comuns de marcagao podem ser resolvidos instalando-se novos consumiveis
na tocha. Nao use consumiveis desgastados ou danificados. Consulte a pagina 171.

Problema

Solucao

O arco apaga durante a
marcagao.

Certifique-se de que a distancia da tocha & obra (afastamento) néo seja
muito grande.

Trogue consumiveis gastos ou danificados. Consulte a pagina 171.

O diametro da marcagio
esta incorreto.

Para uma marca de didmetro maior, aumente a corrente de saida.
Para uma marca de didmetro menor, diminua a corrente de saida.
Ajuste a distancia da tocha a obra (afastamento).

Trogue consumiveis gastos ou danificados. Consulte a pagina 171.

A profundidade da marca
esta incorreta.

Para uma marca mais profunda, aumente o tempo de pausa.
Para uma marca mais superficial, diminua o tempo de pausa (se possivel).
Ajuste a distancia da tocha & obra (afastamento).

A marca esta muito aberta
ou muito profunda.

Diminua a corrente de saida.
Aumente a velocidade de marcagéo.

Inspecione os consumiveis, principalmente o orificio central do bico.
Troque consumiveis gastos ou danificados. Consulte a pagina 171.

A marca esta muito estreita
ou muito superficial.

Trogue consumiveis gastos ou danificados. Consulte a pagina 171.
Aumente a corrente de saida.

Diminua a velocidade de marcacéo.

Diminua a altura da tocha.

O inicio da marcagéo esta
muito grande.

Se o tempo de retardo entre o0 momento quando o CNC recebe o sinal

de movimento da maquina e quando o movimento da maquina realmente ocorre
for significativo, pode ocorrer perfuragéo. Se possivel, diminua o tempo de
retardo para O (zero).

Verifique os parametros da mesa, principalmente o pardmetro de aceleragéo.
Talvez eles precisem ser aumentados.
Diminua a corrente de saida para reduzir o tamanho da marcagao no inicio

da marca. A velocidade de marcagdo também pode precisar ser ajustada para
a menor corrente de saida.

Verifique a distancia da tocha & obra (afastamento) para se certificar de que ha
uma transferéncia boa e rapida do arco plasma para a pega de trabalho.

O fim da marcagio esta
muito grande.

Verifique os parametros da mesa de corte. Se possivel, aumente o parametro
de desaceleracgéo.
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Problema Solucao

A marca fica muito profunda = Talvez seja necessario tentar um método diferente para formagéo de cantos.
e muito aberta durante a Consulte a pagina 129.
formagao de cantos.

Marcas como letras, = Faga marcas maiores. Se usar ar, a altura minima recomendada dos caracteres
numeros e outros simbolos deve ser 8 mm para marcas como letras e nimeros. Se usar argonio, a altura
nédo séo legiveis. minima recomendada dos caracteres deve ser 4 mm para marcas como letras

e numeros. Consulte a Figura 1.

Figura 1 — Alturas minimas recomendadas da marca

Ar: Altura minima 8 mm

| Argoénio: Altura minima 4 mm
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Tahelas de corte e marcacao

& ADVERTENCIA

RISCOS DE EXPLOSAO - CORTE COM ALUMINIO PROXIMO A AGUA

Nao corte ligas de aluminio sob a agua ou em mesas de agua, a nao ser que consiga
evitar o acumulo de gas hidrogénio. Nunca corte ligas de aluminio-litio na presenca
de agua.

O aluminio pode reagir com a agua e produzir hidrogénio, produzindo uma condicao
potencialmente explosiva que pode detonar durante as operacoes de corte

a plasma. Consulte o Manual de Seguranca e de Conformidade (80669C) para mais
informacoes.

A ADVERTENCIA

RISCOS DE EXPLOSAO - CORTE COM GASES COMBUSTIVEIS

Nao use gases combustiveis nem gases oxidantes com os sistemas Powermax.
Esses gases podem causar condicdes explosivas durante as operacoes de corte
a plasma.
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Tahelas de corte e marcacio

& ADVERTENCIA

) 0OS VAPORES TOXICOS PODEM CAUSAR LESAO OU MORTE

Alguns metais, incluindo o aco inoxidavel, podem liberar vapores téxicos quando
cortados. Certifique-se de que seu local de trabalho tenha ventilacdo adequada para
garantir que os niveis de qualidade de ar atendam a todos os padroes e normais
locais e nacionais. Consulte o Manual de Seguranca e de Conformidade (80669C)
para mais informacoes.

Como usar as tabelas de corte

As tabelas de corte nesta segéo sdo desenvolvidas para fornecer um bom ponto de partida.
Ajuste as variaveis nas tabelas de corte conforme necessario para obter os resultados ideais para
o seu equipamento de corte e ambiente.

As tabelas de corte sédo apresentadas para cada conjunto de consumiveis de corte mecanizado
e de marcagao. Cada tabela de corte ¢ precedida de um diagrama de consumiveis com

os respectivos codigos do produto.

As tabelas de corte estdo incluidas para:

m  Corte de ago-carbono, aco inoxidavel e aluminio a 45 A com ar usando consumiveis
protegidos

m  Corte de ago-carbono e aco inoxidavel com ar usando consumiveis FineCut
m  Corte de ago inoxidavel a 45 A com F5 usando consumiveis protegidos

m  Marcagdo a 10—-25 A com ar e argonio usando consumiveis de marcagao

Cada tabela de corte pode conter as seguintes informagoes:

m Ajuste de corrente — O ajuste de corrente no canto superior da pagina se aplica a todos
os ajustes apresentados na pagina em questéo. Nas tabelas FineCut, o ajuste de corrente
para cada espessura ¢ incluido na tabela de corte.

m Espessura do material — Espessura da pega de trabalho (chapa de metal sendo cortada).

m Distancia da tocha a obra — Para consumiveis protegidos, a distancia entre o bocal
e a peca de trabalho durante o corte. Para consumiveis desprotegidos, a distancia entre
o bico e a pega de trabalho durante o corte. Também conhecida como altura de corte.

m Altura de perfuracao inicial — Distancia entre o bocal (protegido) ou o bico (desprotegido)
e a pega de trabalho quando a tocha é disparada, antes da descida a altura de corte.
Nas tabelas de marcacao, isso se chama Altura de marcacéo inicial.

m  Tempo de retardo na perfuracdao — Tempo em que a tocha disparada permanece
estaciondria na altura de perfuragéo antes de iniciar o movimento de corte. Nas tabelas
de marcacao, isso se chama Tempo de retardo.
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Tahelas de corte e marcagao

Configuragoes de melhor qualidade (velocidade de corte e tensio) — Configuragdes que
fornecem o ponto de partida para alcangar a melhor qualidade de corte (melhor angulo,
minimo de escoria, melhor acabamento da superficie de corte). Ajuste a velocidade de sua
aplicagéo e da mesa para obter o resultado desejado.

Ajustes de producéo (velocidade de corte e tensdo) — 70% a 80% das velocidades
maximas nominais. Essas velocidades geram um maior nimero de pecgas cortadas,
mas ndo necessariamente a melhor qualidade de corte possivel.

A tensdo do arco aumenta de acordo com o desgaste dos consumiveis,
assim, talvez seja necessario aumentar o ajuste de tensédo para manter
a distancia correta da tocha a obra. Alguns CNCs controlam a tenséo
do arco e ajustam o suporte motorizado da tocha automaticamente.

Largura de kerf — A largura do material removido pelo processo de corte. As larguras

de kerf foram obtidas com as configuragées de “Melhor qualidade” e destinam-se somente
a referéncia. As diferengas entre instalagées e composicdo do material podem causar
resultados reais diferentes dos mostrados nas tabelas.

Largura e Comprimento — As tabelas de corte listam as dimensdes de perfil da marcagéo.

Cada tabela de corte relaciona as taxas de fluxo de gas quente e frio.

Taxa de fluxo quente — O plasma esta ligado, o sistema esta operando na corrente
de funcionamento e o sistema esta em um regime constante na presséo do sistema
padréo (fluxo de corte ou modo automatico).

Taxa de fluxo frio — O plasma esta desligado e o sistema esta em um regime constante
com o gas fluindo pela tocha na pressédo de sistema padrao (pds-fluxo).

A Hypertherm coletou os dados da tabela de corte sob condigdes
de teste em laboratério utilizando consumiveis novos.
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Tahelas de corte e marcacio

Aco-carbono - 45 A - Ar - Com protecdo

ANNN

f . ST ) P f—
4 ) —w =
220817 220854 220941 220842 220857
(220953 para
sensoriamento 6hmico)
Sistema métrico
Configuragdes de - - =
. f de prod
Espessura Distancia da tocha Altura de deT::':ap:du melhor qualidade Configuragdes de produgdo Largura
do material a obra perfuragdo inicial " Velocidade _ Velocidade _ de kerf
na perfuracio Tensdo Tensdo
de corte de corte
mm mm mm % segundos mm/min volts mm/min volts mm
2 5560 128 7910 125
0,2 1,4
3 3960 128 5590 128
4 0,4 2800 128 3960 128 15
6 1,5 3,8 250 0.6 1430 130 2110 127 '
8 ' 1020 133 1385 130 1,7
10 0,8 780 136 920 134 1,8
12 1 540 140 690 138 1,9
16 310 146 400 141 2.1
20 Partida pela borda 170 152 240 147 2,3
25 110 157 145 154 3
Sistema Imperial
T i TR Configuracdes de produgéo
Espessura Distancia da tocha Altura de empo melhor qualidade L & Largura
. N .. de retardo na | - ; i - .
do material a obra perfuragdo inicial " Velocidade " Velocidade " de kerf
perfuragao Tensdo Tenséo
de corte de corte
polegadas polegadas polegadas % segundos pol/min volts pol/min volts polegadas
16 GA 0.1 249 128 320 125 0.0583
14 GA 0.2 225 128 320 125 0.054
10 GA 0.4 129 128 181 128 0.057
3/16 0.06 0.15 250 0.5 85 129 122 127 0.059
1/4 0.6 48 130 72 127 0.061
3/8 0.8 33 136 38 133 0.069
1/2 1 18 141 24 139 0.077
5/8 13 146 16 141 0.082
3/4 . 7 151 10 145 0.086
Partida pela borda
7/8 6 154 7 151 0.108
1 4 157 154 0.119
Faixa de fluxo de gas - I/min / scfth
151 /320 Quente (fluxo de corte)
184 /390 Frio (pos-fluxo)
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Tahelas de corte e marcagao

Aco inoxidéavel - 45 A - Ar - Com protecao

220817 220854 220941 220842 220857
(220953 para
sensoriamento 6hmico)
Sistema métrico
Configuragdes de - - =
. f de prod
Espessura Distancia da tocha Altura de deT::':ap:du melhor qualidade Configuragdes de produgdo Largura
do material a obra perfuragdo inicial " Velocidade _ Velocidade _ de kerf
na perfuracio Tensdo Tensdo
de corte de corte
mm mm mm % segundos mm/min volts mm/min volts mm
2 0,1 5620 126 7830 129 0,6
3 0,2 3285 129 4725 128 0,9
4 0,4 1995 130 2960 129 1,1
3,8 250
6 0.6 1145 131 1695 131 1,2
8 1,5 ' 830 134 1100 134 1,4
10 0,8 605 137 870 137 1,6
12 4.6 300 1,2 380 141 540 139 1,8
16 . 240 145 320 142 2,4
Partida pela borda
20 160 149 205 146 3,1
Sistema Imperial
Configuragdes de - ~ ~
. Conf de prod
Espessura Distancia da tocha Altura de L melhor qualidade PR L Largura
. N . de retardo na - -
do material a obra perfuragéo inicial " Velocidade _ Velocidade _ de kerf
perfuragéo Tenséo Tenséo
de corte de corte
polegadas polegadas polegadas % segundos pol/min volts pol/min volts polegadas
16 GA 0.1 237 125 320 128 0.017
14 GA 0.2 230 126 320 129 0.022
10 GA 0.4 90 130 134 128 0.041
0.15 250
3/16 0.5 63 131 93 130 0.044
1/4 0.06 0.6 40 131 59 131 0.047
3/8 ' 0.8 26 137 29 136 0.061
1/2 0.18 300 1.2 12 142 19 140 0.075
5/8 10 145 13 142 0.096
3/4 Partida pela borda 7 148 9 145 0.116
7/8 151 6 149 0.137
Faixa de fluxo de gas - I/min / scth
151 /320 Quente (fluxo de corte)
184 /390 Frio (pos-fluxo)
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Tahelas de corte e marcacio

Aluminio - 45 A - Ar - Com protecao

A

i T w\ e —
4 ) i =
220817 220854 220941 220842 220857
(220953 para
sensoriamento dhmico)
Sistema métrico
Configuragdes de - - =
. f de prod
Espessura Distancia da tocha Altura de deT::’:ap:du melhor qualidade Configuragdes de producdo Largura
do material a obra perfuragdo inicial " Velocidade _ Velocidade _ de kerf
na perfuracio Tensdo Tensdo
de corte de corte
mm mm mm % segundos mm/min volts mm/min volts mm
2 0,1 7890 121 9585 134 1,3
3 0,2 4850 130 7120 129 15
4 0,4 3670 133 5650 129 '
3,8 250
6 15 0,5 2060 139 3095 132 1,6
8 ' 0,6 1330 139 1830 136 1,7
10 0,7 860 142 1015 140 1,9
12 620 144 745 142 2
Partida pela borda
16 360 152 340 148 2,5
Sistema Imperial
Configuragdes de . ~ ~
. Conf de prod
Espessura Distancia da tocha Altura de deT::’:ap:du melhor qualidade FHLLACSLALL T R Largura
do material a obra perfuragdo inicial " Velocidade _ Velocidade _ de kerf
na perfuragéo Tenséo Tenséo
de corte de corte
polegadas polegadas polegadas % segundos pol/min volts pol/min volts polegadas
1/10 0.2 240 126 320 131 0.056
1/8 0.4 170 131 263 128 0.060
3/16 0.15 250 ' 120 134 184 130 0.061
1/4 0.06 0.5 70 137 104 132 0.063
3/8 ' 0.7 36 141 42 139 0.073
1/2 21 145 26 143 0.082
5/8 Partida pela borda 15 152 14 148 0.100
3/4 8 158 9 153 0.117
Faixa de fluxo de gas - I/min / scfth
151 /320 Quente (fluxo de corte)
184 /390 Frio (pos-fluxo)
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Tabelas de corte e marcacio

Aco-carbono - FineCut - Ar - Com e sem protegao

)

0 ) o cw
220955 (defletor) 220854 220930 220842 220947
220948 (protegao) 220953 (6hmica)

Sistema métrico

Espessura Distancia da Tempo de retardo Recomendada Largura
do material L tocha a obra LT T A na perfuragao Velocidade Tensio de kerf
de corte
mm A mm mm % segundos mm/min volts mm
0,5 8250 78
| 0,0 0,7
0,6 40 8250 78
0,8 0,1 8250 78 0,6
1 0,2 8250 78 0,7
| 1,5 3,8 250
1,5 04 6400 78 1,2
2 45 ' 4800 78
3 0,5 2500 78 1,3
4 0,6 1900 78
Sistema Imperial
Configuragdes
Espessura Distancia da tocha oL Tempo de retardo de melhor qualidade Largura
; Corrente N Altura de perfuragao inicial - .
do material a obra na perfuragao Velocidade _ de kerf
Tensao
de corte
polegadas A polegadas polegadas % segundos pol/min volts polegadas
26 GA 325 78 0.025
0.0 i i
24 GA 40 325 78 0.029
22 GA 01 325 78 0.024
20 GA ' 325 78 0.020
18 GA 0.06 0.15 250 0.2 325 78 0.043
16 GA 04 250 78 0.046
14 GA 45 ' 200 78 0.049
12 GA 05 120 78 0.052
10 GA ' 95 78 0.051
Faixa de fluxo de gas - I/min / scfth
155/ 330 Quente (fluxo de corte)
215/ 460 Frio (pos-fluxo)
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Tahelas de corte e marcacio

Aco inoxidavel - FineCut - Ar - Com e sem protecdo

i

@) P
220955 (defletor) 220854 220930 220842 220947
220948 (protegao) 220953 (6hmica)

Sistema métrico

Espessura Distancia da Tempo de retardo Recomendada Largura
do material L tocha a obra LT T A na perfuragao Velocidade Tensio de kerf
de corte
mm A mm mm % segundos mm/min volts mm
0,5 00 8250 68 0,6
0,6 40 ’ 8250 68 05
0,8 0,1 8250 68 '
1 0,2 8250 68 0,6
| 0,5 2,0 400
1,5 6150 70
T 0,4 1,0
2 45 4800 71
3 | 0,5 2550 80 1,4
4 0,6 1050 84 1,5
Sistema Imperial
Configuracdes de
Espessura Distancia da oL Tempo de retardo melhor qualidade Largura
; Corrente N Altura de perfuragao inicial - -
do material tocha a obra na perfuragao Velocidade _ de kerf
Tensdo
de corte
polegadas A polegadas polegadas % segundos pol/min volts polegadas
26 GA 325 68 0.024
0.0 i i
ﬂ 40 325 68 0.021
ﬂ 01 325 68 0.018
20 GA ' 325 68 0.017
18 GA 0.02 0.08 400 0.2 325 68 0.036
16 GA 04 240 70 0.039
14 GA 45 ' 200 70 0.040
12 GA 0.5 120 80 0.049
10 GA 0.6 75 80 0.055
Faixa de fluxo de gas - I/min / scfth
155/ 330 Quente (fluxo de corte)
215/ 460 Frio (pos-fluxo)
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Tabelas de corte e marcacio

Aco-carbono - FineCut baixa velocidade - Ar - Com e sem protegao

)

g o
220955 (defletor) 220854 220930 220842 220947
220948 (protegao) 220953 (6hmica)

Sistema métrico

Espessura Distancia da Tempo de retardo Recomendada Largura
do material L tocha a obra LT T A na perfuragao Velocidade Tensio de kerf
de corte
mm A mm mm % segundos mm/min volts mm
0,5 00 3800 69
0,6 30 ’ 3800 68 0,6
0,8 0,1 3800 70
1* 0,2 3800 72
| 40 1,5 3,8 250 0,8
1,5* 04 3800 75
2 ' 3700 76 0,7
3 45 0,5 2750 78 1,3
4 0,6 1900 78 1,5
Sistema Imperial
Configuracdes de
Espessura Distancia da oL Tempo de retardo melhor qualidade Largura
; Corrente N Altura de perfuragao inicial - -
do material tocha a obra na perfuragao Velocidade _ de kerf
Tensdo
de corte
polegadas A polegadas polegadas % segundos pol/min volts polegadas
26 GA 150 70 0.026
0.0 i i
ﬂ 30 150 68 0.024
22 GA 150 70
" 0.1 0.025
20 GA 150 71
18 GA 40 0.06 0.15 250 0.2 150 73 0.031
16 GA* 04 150 75 0.029
14 GA* ' 150 76 0.027
12 GA 45 05 120 78 0.052
10 GA ' 95 78 0.051

Faixa de fluxo de gas - I/min / scfth
155/ 330 Quente (fluxo de corte)
215/ 460 Frio (pos-fluxo)

* Corte n&o isento de escoria.
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Tahelas de corte e marcacio

Aco inoxidavel - FineCut baixa velocidade - Ar - Com e sem protecdo

FEE

§)) o
220955 (defletor) 220854 220930 220842 220947
220948 (protegao) 220953 (6hmica)

Sistema métrico

Espessura Distancia da Tempo de retardo Recomendada Largura
do material L tocha a obra LT T A na perfuragao Velocidade Tensio de kerf
de corte
mm A mm mm % segundos mm/min volts mm
0,5 00 3800 69
0,6 30 ’ 3800 69 0,7
0,8 0,1 3800 69
1 0,2 3800 69 0,6
| 0,5 2,0 400
1,5 40 04 2900 69 0,5
2 ' 2750 69 1,3
3 45 0,5 2550 80 1,4
4 0,6 1050 80 1,5
Sistema Imperial
Configuracdes de
Espessura Distancia da oL Tempo de retardo melhor qualidade Largura
; Corrente N Altura de perfuragao inicial - -
do material tocha a obra na perfuragao Velocidade _ de kerf
Tensdo
de corte
polegadas A polegadas polegadas % segundos pol/min volts polegadas
26 GA 150 69
0.0 i 0.028
24 GA 30 150 69
22 GA 01 150 69 0.025
20 GA ' 150 69
0.023
18 GA 0.02 0.08 400 0.2 145 69
16 GA 40 04 115 69 0.022
14 GA ' 110 69 0.021
12 GA 45 0.5 120 80 0.049
10 GA 0.6 75 80 0.055
Faixa de fluxo de gas - I/min / scfth
155/ 330 Quente (fluxo de corte)
215/ 460 Frio (pos-fluxo)
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Tabelas de corte e marcagio g

Aco inoxidavel - 45 A - F5 - Com protegao

220817 220854
(220953 para

sensoriamento 6hmico)

220941

220842

220857

Sistema métrico

mm mm mm % segundos mm/min volts mm/min volts mm

8 630 150 860 144 2,1
3,8 250 0,8

10 1,5 435 153 525 147 2,3

12 Partida pela borda 340 156 440 150 2,5

Sistema Imperial

polegadas polegadas polegadas % segundos pol/min volts pol/min volts polegadas
1/4 0.6 32 147 47 141 0.075
0.15 250
3/8 0.06 0.8 18 152 22 146 0.088
1/2 Partida pela borda 12 157 16 151 0.101
Faixa de fluxo de gas - l/min / scth
149 /315 Quente (fluxo de corte)
184 /390 Frio (pds-fluxo)
F5 nédo é recomendado para espessuras menores que 7 mm ou para uso
com consumiveis FineCut.
Powermax45 XP Manual do Operador 809247 143



g Tahelas de corte e marcacio

Marcac@o - Ar - Com protegdo

i

420542 220854 420415 220842 220857
(220953 para
sensoriamento 6hmico)

Aco-carbono

Marcacao leve
0 64 025 64 025 0 2540 100 134 279 0.1 <0,02< 0.001
Marcacao pesada
10 46 018 46 018 = 0 2540 100 111 279 0.1 0,09 0.0035
Marcacao
0 64 025 — — | 006 — —  — [198 0078 025 0.0

Aco inoxidavel

Marcacao leve
0 51 02 51 02 | 0 5080 200 123 | 2,03 0.8 <0,02< 0.001
Marcacao pesada

0 64 025 64 025 0 3175 125 133 254 0.1 | 008 0.003
Marcacao
0 64 025 — — | 005 — —  — 203 008 023 0009
Aluminio

Marcacao

11 25 o1 | 51 02 0 5080 200 98 089 0.035 <0,02< 0.001
Marcacao

0 32 0126 — — | 015 —  —  — 089 0035 009 00035

Faixa de fluxo de gas - I/min / scth
136 /290 Quente (fluxo de corte)
141 /300  Frio (pds-fluxo)
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Marcac@o - Argdnio - Com protecdo

Tabelas de corte e marcacio

420542 220854 420415 220842 220857
(220953 para
sensoriamento 6hmico)
Aco-carhono
Corrente Distﬁnf:ia da Altu~ra de . Tempo Velncidadf Tensao Largura Compriments
tocha a obra marcacao inicial de retardo e marcagao do arco
A mm ‘ pol mm ‘ pol segundos mmImin‘ pol/min volts mm | pol mm ‘ pol
Marcacao leve
10 | 20 | 008 20 008 | 0 | 3175 125 | 44 | 1,22 0.048 < 0,02 < 0.00f
Marcacao pesada
15 15 | 006 | 15 006 O 3175 125 42 122 0.048 <0,02< 0.001
Marcacéao
20 32 0125 — — | 02 — — | — ]099 0039 <0,02< 0001
Aco inoxidavel
Corrente Distﬁnf:ia da Altu_ra de ' Tempo Velncidadf Tensao Largura e
tocha a obra marcacao inicial de retardo e marcagao do arco
A mm ‘ pol mm ‘ pol segundos mmlmin‘ pol/min volts mm | pol mm ‘ pol
Marcacao leve
12 25 | 01 | 25 01 O 3175 125 46 140 0.055 < 0,02< 0.001
Marcacao pesada
15 25 01 25 | 01 0 2540 100 46 2,16 0.085 0,02 0.001
Marcacéao
10 | 32 (0126 — — | 02 — | — | — 094 0037 018 0.007
Aluminio
Corrente Distﬁnf:ia da Altu_ra de ' Tempo Velncidadf Tensdo Largura e
tocha a obra marcacao inicial de retardo e marcagao do arco
A mm ‘ pol mm ‘ pol segundos mmlmin‘ pol/min volts mm | pol mm ‘ pol
Marcacao
16 05 | 002 | 05 002 O 4445 175 42 063 0.025 < 0,02< 0.001
Marcacéao
20 05 002 —  — | 04 — | — | — 066 0026 004 00015
Faixa de fluxo de gas - I/min / scth
120/ 255 Quente (fluxo de corte)
122 /260  Frio (pds-fluxo)
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Tahelas de corte e marcacio
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Guia de localizacao de defeitos

As secdes abaixo apresentam uma visdo geral de alguns dos problemas mais comuns que podem
surgir durante o uso do sistema e sugere formas de resolvé-los.

Se vocé nédo conseguir reparar o problema apos seguir este guia basico de localizagao de defeitos
ou se precisar de mais assisténcia:

1. Ligue para o seu distribuidor Hypertherm ou para um posto autorizado de assisténcia técnica
Hypertherm.

2. Ligue para o escritorio Hypertherm mais préximo relacionado na lista que consta no inicio
deste manual.

A ADVERTENCIA

TOCHAS DE IGNICAO IMEDIATA - ARCO PLASMA PODE CAUSAR

R LESAO E QUEIMADURAS
! O arco plasma é disparado imediatamente quando o gatilho da tocha

é acionado. Antes de trocar os consumiveis, uma das acdes a seguir
deve ser tomada. Sempre que possivel, realize a primeira acao.

m Desligue (OFF/0) a fonte de alimentacédo do plasma.
ou

m  Mova a chave de desativacao da tocha para a posicao travada
amarela (X) (mais préxima do cabo da tocha). Puxe o gatilho
para se certificar de que a tocha nao dispara um arco plasma.
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Guia de localizagao de defeitos

Problemas mais comuns no corte

Problema Solugao
Corte com baixa = Certifique-se de que os consumiveis corretos estido instalados. Consulte
qualidade. a pagina 65 para conhecer os consumiveis de corte manual. Consulte

pagina 115 para conhecer os consumiveis de corte mecanizado.
Consulte pagina 79 para conhecer os consumiveis de goivagem.
Consulte pagina 123 para conhecer os consumiveis de marcagéo.

= Afrouxe os consumiveis cerca de 1/8 de volta e tente novamente. Nunca
aperte os consumiveis demasiadamente, aperte apenas manualmente.
Consulte a pagina 48. E normal que um pouco de gas escape entre
o revestimento da tocha e a capa durante o uso. Isso faz parte do projeto
da tocha.

= Inspecione e substitua os consumiveis se estiverem avariados
ou desgastados, incluindo o distribuidor de gas. Consulte a pagina 171.
Sempre substitua o bico e o eletrodo juntos.

= Certifique-se de que o modo correto esta selecionado: o modo de corte
para aplicagdes de corte e perfuragdo ou o modo goivagem/marcagéo
para aplicagdes de goivagem e marcagao. Consulte a pagina 54.

= Certifique-se de que a conexdo do cabo-obra a fonte de alimentagao esta
bem presa. Certifique-se de que ndo ha danos no cabo-obra.

= Certifique-se de que a tocha esta sendo usada corretamente. Consulte
Corte com a tocha manual na pagina 63 ou Corte com a tocha
mecanizada na pagina 115.

= Verifique a pressao do gas e a mangueira do suprimento de gas. Consulte
a pagina 153.

= Inspecione o sistema de filtragem de gas procurando por sinais
de contaminantes que possam estar interferindo no desempenho
do sistema. Consulte a pagina 154.

= Ajuste a velocidade de corte.

= Opere o sistema sem a utilizagdo de um cabo de extensdo. Caso tenha
que utilizar um cabo de extenséo, use um cabo condutor pesado com
o menor comprimento possivel. Consulte a pagina 36.

O arco emite faiscas = Inspecione o sistema de filtragem de gas procurando por sinais
e chiados. de umidade. Consulte a pagina 154.
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Guia de localizagao de defeitos

Problemas no corte manual

Problema Solucao

Pressionar o gatilho da = A primeira vez que vocé puxa o gatilho da tocha depois de colocar
tocha nao dispara um arco. a chave de desativagdo da tocha na posigao “pronta para

Em vez disso, a tocha disparar” ("), a tocha pode liberar varias lufadas de ar em rapida
produz lufadas curtas de ar sucesséo. Com cada lufada de ar, a tocha vibra ligeiramente e a fonte
e a fonte de alimentagéo de alimentacéo do plasma emite um som de liberacdo de pressao.
soa como se estivesse Essa é uma adverténcia que ocorre quando vocé trava e depois
liberando presséo. destrava a tocha sem desligar (OFF) a fonte de alimentagéo.

(O LED Capa da tocha também se acende — consulte a pagina 162.)
Isso nao indica uma condicao de falha. A finalidade da adverténcia
¢é alertar que a tocha esté ativada e disparard um arco plasma da
proxima vez que o gatilho for pressionado. Consulte a pagina 47.

O arco plasma emite = Certifique-se de que os consumiveis estéo instalados corretamente.
engasga e a vida util dos Consulte a pagina 48.

consumiveis & mais curta do = Inspecione os consumiveis e substitua-os se estiverem avariados
que o esperado. ou desgastados. Consulte a pagina 171. Sempre substitua o bico

e o eletrodo juntos.

= Verifique a pressdo do gas e a mangueira do suprimento de gas.
Consulte a pagina 153.

= Inspecione o sistema de filtragem de gas procurando por sinais
de umidade. Consulte a pagina 154.

A tocha nao dispara um = Teste a chave de desativagao da tocha para ver se esta funcionando
arco depois de repetidas adequadamente. Consulte a pagina 169. Substitua a chave se estiver
tentativas. Nenhum quebrada ou nao estiver funcionando adequadamente.

problema aparente na
entrada de alimentagéo ou
suprimento de gas. Nenhum
LED de falha ou codigos de
falha é exibido.

O arco plasma nao se = Limpe a area onde o grampo-obra entra em contato com a pecga
transfere para a pega de de trabalho. Remova ferrugem, tinta e outros residuos. Certifique-se
trabalho. de que ha um bom contato de metal com metal.

= Inspecione o grampo-obra para ver se ha danos. Conserte
ou substitua-o se necessario.

= Leve a tocha para mais perto da peca de trabalho e dispare a tocha
novamente. Consulte Corte com a tocha manual na pagina 63.
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Guia de localizagao de defeitos

Problema Solucao

O arco plasma se extingue, = Diminua o comprimento do estiramento do arco. Sempre que possivel,
mas se reacende quando arraste a tocha na peca de trabalho. Consulte a pagina 75.

o gatilho da tocha = Se estiver usando consumiveis de goivagem de controle maximo,

¢ pressionado novamente. certifique-se de que o sistema esta no modo goivagem/marcagéo

e que a corrente de saida em 26—45 A. Colocar a corrente de saida
abaixo de 26 A com esses consumiveis pode fazer com que o arco
se extinga.

= Inspecione os consumiveis e substitua-os se estiverem avariados
ou desgastados. Consulte a pagina 171. Sempre substitua o bico
e o eletrodo juntos.

= A mangueira de suprimento de gas de entrada deve ter diametro
interno de 9,5 mm ou mais.

= Inspecione o sistema de filtragem de gas procurando por sinais
de contaminantes que possam estar interferindo no desempenho
do sistema. Consulte a pagina 154.

= Se vocé ajustou manualmente a presséo de gas antes de esse
problema ocorrer, redefina a pressdo de gas para o ajuste padrao.
Consulte a pagina 59.

A tocha nao corta = Certifique-se de que o sistema esta no modo de corte, ndo no modo
completamente através de goivagem/marcacéo. Consulte a pagina 54.
da pega de trabalho. * Diminua a velocidade de corte.

= Inspecione os consumiveis e substitua-os se estiverem avariados
ou desgastados. Consulte a pagina 171. Sempre substitua o bico
e o eletrodo juntos.

= Certifique-se de que a tocha esta sendo usada corretamente.
Consulte Corte com a tocha manual na pagina 63.

= Certifique-se que os consumiveis instalados na tocha correspondem
ao modo selecionado. Por exemplo, ndo use consumiveis de goivagem
qguando o sistema estiver no modo de corte. Consulte a pagina 54.

= Aumente a corrente de saida (em ampéres) da fonte de alimentacdo
do plasma. Consulte a pagina 54.

= Se a corrente de saida ndo puder ser aumentada, determine se o metal
sendo cortado ultrapassa a capacidade maxima para esse sistema.
Consulte Especificagées de corte na pagina 24.

= Limpe a area onde o grampo-obra entra em contato com a pecga
de trabalho. Remova ferrugem, tinta e outros residuos. Certifique-se
de que ha um bom contato de metal com metal.

= Inspecione o cabo da tocha. Endireite-o se estiver torcido ou torto.
Substitua-o se estiver danificado.

= Verifique a pressdo do gas e a mangueira do suprimento de gas.
Consulte a pagina 153.

= Ajuste a faixa de fluxo de gas. Consulte Fonte de suprimento de gas
na pagina 38.
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Guia de localizagao de defeitos

Problemas no corte mecanizado

Problema

Solucao

A tocha mecanizada
nao dispara um arco.
Em vez disso, a
tocha produz lufadas
curtasde are a
fonte de alimentagéo
soa como se
estivesse liberando
presséao.

= A primeira vez que vocé envia um sinal de partida para a tocha depois

de colocar a tocha na posigéo “pronta para disparar” ("), a tocha pode
liberar vérias lufadas de ar em rapida sucessdo. Com cada lufada de ar,

a tocha vibra ligeiramente e a fonte de alimentagdo do plasma emite um som
de liberagéo de presséo. Essa é uma adverténcia que ocorre quando vocé
trava e depois destrava a tocha sem desligar (OFF) a fonte de alimentagéo.
(O LED Capa da tocha também se acende — consulte pagina 162.) Isso nédo
indica uma condicao de falha. A finalidade da adverténcia ¢é alertar que

a tocha esta ativada e disparara um arco plasma da préxima vez que receber
o sinal de partida. Consulte a pagina 47.

O arco piloto da
tocha inicia, mas nao
se transfere para

a peca de trabalho.

= Remova ferrugem, tinta e outros residuos da superficie de metal que possam
impedir a boa conexdo de metal com metal.

= Certifique-se que o cabo-obra esta fazendo um bom contato com a mesa
de corte.

= Veja se a mesa de corte esta adequadamente aterrada e esta fazendo
um bom contato com a pega de trabalho.

* Diminua a distancia da tocha & obra (altura de corte). Consulte as tabelas
de corte iniciando na pagina 133.

O angulo de corte
nao esta
perpendicular.

= Garanta que a tocha esteja perpendicular a pega de trabalho.

= Verifique a pressédo do gas e a mangueira do suprimento de gas. Consulte
a pagina 153.

= Inspecione os consumiveis e substitua-os se estiverem avariados
ou desgastados. Consulte a pagina 171. Sempre substitua o bico
e o eletrodo juntos.

= \Veja se a diregdo do movimento da tocha esta correta. O corte de melhor
qualidade esta sempre a direita em relagdo ao movimento de avango da tocha.

= Veja se os parametros da tabela de corte ou dos valores dos codigos
do programa estéo corretos. Ajuste a distancia da tocha a obra (altura
de corte) e a velocidade de corte, conforme necessario. Consulte as tabelas
de corte iniciando na pagina 133.
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Problema

Solucao

A tocha nao perfura
a peca de trabalho
totalmente e ha
excesso de
formacgao de
fagulhas na parte

superior dessa pega.

= Remova ferrugem, tinta e outros residuos da superficie de metal que possam
impedir a boa conexdo de metal com metal.

= Certifique-se que o cabo-obra esta fazendo um bom contato com a mesa
de corte. Veja se a mesa de corte esta adequadamente aterrada e esta
fazendo um bom contato com a pega de trabalho.

= Inspecione os consumiveis e substitua-os se estiverem avariados
ou desgastados. Consulte a pagina 171. Sempre substitua o bico
e o eletrodo juntos.

= Veja se os parametros da tabela de corte ou dos valores dos codigos
do programa estéo corretos. Tente diminuir a velocidade de corte. Consulte
as tabelas de corte iniciando na pagina 133.

* Aumente a corrente de saida (em ampéres) da fonte de alimentagéo
do plasma. Consulte a pagina 54.

= Se a corrente de saida ndo puder ser aumentada, determine se o metal sendo
cortado ultrapassa a capacidade maxima para esse sistema. Consulte
Especificagées de corte na pagina 24.

= Inspecione o cabo da tocha. Endireite-o se estiver torcido ou torto.
Substitua-o se estiver danificado.

= A mangueira de suprimento de gas de entrada deve ter diametro interno
de 9,5 mm (3/8 pol) ou mais.

Forma-se escoria
excessiva na parte
inferior do corte.

= Verifique a presséo do gas e a mangueira do suprimento de gas.
Consulte a pagina 153.

= Inspecione os consumiveis e substitua-os se estiverem avariados
ou desgastados. Consulte a pagina 171. Sempre substitua o bico
e o eletrodo juntos.

= Veja se os parametros da tabela de corte ou dos valores dos codigos
do programa estéo corretos. Tente ajustar a velocidade de corte. Consulte
as tabelas de corte iniciando na pagina 133.

= Aumente a corrente de saida (em ampéres) da fonte de alimentagéo
do plasma. Consulte a pagina 54.

= Inspecione o cabo da tocha. Endireite-o se estiver torcido ou torto.
Substitua-o se estiver danificado.
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Problema Solucao

Os consumiveis se = Verifique a presséo do gas e a mangueira do suprimento de gas.
desgastam mais Consulte a pagina 153.

rapidamente do que = Néo inicie nem termine cortes fora da superficie da pega de trabalho. Iniciar
costumavam. pela borda da pega de trabalho ¢ aceitavel, desde que o arco faga contato

com a pega de trabalho quando iniciado.

= Inspecione o cabo da tocha. Endireite-o se estiver torcido ou torto.
Substitua-o se estiver danificado.

= Certifique-se de que a corrente do arco, a tensdo do arco, a velocidade
do trajeto e outras configuragdes de corte estéo corretas. Consulte as tabelas
de corte iniciando na pagina 133.

= Use a altura da tocha correta para a perfuragdo. Consulte as tabelas de corte
iniciando na pagina 133 para conhecer a altura de perfuragéo inicial.

= Certifique-se de que o tempo de retardo na perfuragédo esta correto.
Consulte as tabelas de corte iniciando na pagina 133.

= Inspecione o bocal, o distribuidor de gas e a capa. Substitua-os se estiverem
danificados ou desgastados. Consulte a pagina 171.

= Inspecione o sistema de filtragem de gas procurando por sinais
de contaminantes que possam estar interferindo no desempenho do sistema.
Consulte a pagina 154.

= Um IGBT de arco piloto defeituoso pode reduzir a vida util do bico. Entre

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

Verificac@o da pressao do gas

Suprimento de gas: A pressdo de gas incorreta pode ocasionar problemas com

a qualidade de corte e o desempenho do corte. Consulte Fonte de suprimento de gas

na pagina 38 para obter detalhes sobre os requisitos de suprimento de gas de entrada para
este sistema. Nunca ultrapassar a pressao de gas maxima de 9,3 bar.

Mangueira de gas: Uma mangueira de suprimento de gas de entrada com um diametro
muito pequeno pode causar problemas na qualidade de corte e no desempenho de corte.
Use apenas mangueiras de gas com diametro interno de 9,5 mm ou mais.

Ajuste de pressao: O sistema regula a pressao de gas automaticamente, mas vocé pode
ajustar a pressdo manualmente, se necessario. Consulte a pagina 57.

Teste de gas: Vocé pode realizar um teste de gas para ver se a pressdo adequada esta
saindo da tocha. O teste de gas permite que vocé veja a real pressdo de gas do sistema
a plasma, para que possa compara-la a presséo definida na entrada. Consulte

a pagina 164.

Se vocé ajustar a pressdo de gas manualmente e depois comegou
a perceber problemas com a qualidade de corte ou seu desempenho,
reajuste a pressido de géas para a configuragéo padrédo. Consulte
a pagina 59.
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Verificac@o da qualidade do gas

E extremamente importante manter uma tubulagdo de gas limpa e seca a fim de:
m  Evitar que ¢leo, 4gua, sujeira e outros contaminantes danifiquem os componentes internos.
m  Obter a qualidade ideal de corte e vida util dos consumiveis.

Ar sujo e com ¢leo é a causa fundamental de muitos problemas comuns que ocorrem nos sistemas

Powermax e, em alguns casos, pode anular a garantia da fonte de alimentagao e da tocha. Consulte
as recomendagdes de qualidade de gas na tabela de especificagdes, na pagina 23.

O filtro de ar integrado do sistema foi projetado para filtrar particulas com dimenséo de até

5 micron. Ele pode remover umidade do suprimento de gas. Porém, se vocé trabalha em

um ambiente que seja extremamente quente e umido, ou se as condi¢des do local de trabalho
introduzam ¢6leo, vapores ou outros contaminantes na tubulagdo de gas, instale um sistema

de filtragem externo que limpe o suprimento de gas antes de ele entrar na fonte de alimentacéo
do plasma. Consulte a pagina 42.

Os lubrificantes sintéticos com ésteres, usados em certos compressores de ar, danificardao
os policarbonatos usados no copo do filtro de ar.

Para manter a tubulagéo de gas limpa:

1. Examine o elemento filtrante do ar no filtro de ar integrado
do sistema. Substitua-o se estiver contaminado. Consulte
a pagina 172.

2. Limpe o copo do filtro de ar que contém o elemento filtrante
de ar. Certifique-se de que nao tem 6leo, sujeira e outros
contaminantes.

Um residuo amarelo no copo do filtro geralmente indica que 6leo esta
entrando na tubulagédo do suprimento de gas.

3. Examine o anel retentor na parte de cima do copo do filtro de ar. Substitua-o se estiver rachado
ou desgastado. Consulte a pagina 172.

4. Se estiver usando um sistema de filtragem de ar externo, limpe ou substitua todas as pegas nele
que possam estar contaminadas.
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Reinicializagoes a frio e rapidas

Para reiniciar o sistema, desligue (OFF/O)
a chave de alimentagao no fonte

de alimentagao do plasma e depois ligue
(ON/I) a chave de alimentacdo novamente. ' n

Em algumas situagbes, pode ser necessario
realizar especificamente uma “reinicializagéo
a frio” ou uma “reinicializagéo rapida”.

Execute uma reinicializacao a frio

1. Coloque a chave de alimentagéo na fonte de alimentagdo do plasma na posigao
desligada (OFF/O).

2. Aguarde no minimo 30 segundos.

3. Coloque a chave de alimentagéo na fonte de alimentagéo do plasma na posigéo ligada (ON/I).
Execute uma reinicializagao rapida

1. Coloque a chave de alimentagéo na fonte de alimentagdo do plasma na posigao
desligada (OFF/O).

2. Imediatamente, coloque a chave de alimentagéo na fonte de alimentagdo do plasma de volta
na posigao ligada (ON/I).

Se ocorrer uma falha durante a utilizagdo de um gerador, uma
reinicializagao rapida talvez ndo resolva a falha. Em vez disso, desligue
(OFF/0) a fonte de alimentagéo do plasma e aguarde
60-70 segundos antes de liga-la (ON/I) novamente.
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LEDs e codigos de falha

m  Algumas condi¢ées de falha fazem que um ou mais LEDs se acendam ou pisquem.

LED de falha de Temperatura (amarelo)
LED de falha da capa da tocha (amarelo)

@ LED de falha do sistema (amarelo)

LED de falha da presséo de gas (amarelo)
LED de alimentacgéo ligada ON (verde)

m  Qutras condigoes de falha exibem um codigo de falha além dos LEDs de falha. O cédigo
de falha apresenta informagdes adicionais quando é necessario fazer com que a fonte do
problema seja mais facil de identificar.

Os codigos de falha seguem o formato: N-nn-n. Eles piscam no visor de 2 digitos
em incrementos:

- | |
_l 1 |
N- nn -n

m Se o LED de modo de corte ou o LED de modo

de goivagem/marcacéo piscar, isso indica que
a presséo de gas foi ajustada manualmente. - - - -
Consulte a pagina 57. Ele nao indica uma condigéo / N\ / N\

de falha. Quando vocé reajusta a presséo de gas
em sua configuragao padréo, o LED para de piscar.
Consulte a pagina 59.

Consulte a tabela a seguir para identificar e resolver cada condigéo de falha. Ha uma etiqueta com
a descrigdo de varios codigos de falha mais comuns no interior da capa do Manual do Operador.
Descole a etiqueta e coloque-a na fonte de alimentagao ou préxima da area de trabalho, para
referéncia.

As falhas de presséo do gas de saida 0-12-n néo estéo listadas nesta
tabela. Esses codigos de falha ndo impedem o sistema de operar e ndo
aparecem no visor de dois digitos. Eles sdo exibidos somente em um
CNC por meio de uma interface serial RS-485.
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Cadigo s ~
de falha Descricao Comportamento dos LEDs | Solucdes
Nenhum | A chave de alimentacgéo = Verifique se o cabo de alimentagao
liga/desliga (ON/OFF) esta conectado ao receptaculo.
esta na posicao ligada Verifique se a alimentagéo esta ligada
.(ON/I)’ mas o |7ED i DESLIGADO (ON) no painel de alimentacéo
|pd|cador de a_Ilment,aan (OFF) principal ou na caixa de chaves
ligada (ON) néo esta de desligamento.
aceso. Certifique-se de que a tenséo
de linha ndo esta muito baixa (mais
de 10% abaixo da tensdo nominal
para modelos monofasicos ou 15%
abaixo da tensdo nominal para
modelos trifasicos). Consulte
pagina 23 e pagina 31.
Nenhum | Baixa presséo de gas A pressdo do gas esta abaixo
@ da pressao minima para aquele
processo, modo, tocha
LIGADO | LIGADO | LIGADO e comprimento de cabo.
(ON) (ON) (ON) Verifique o suprimento de gas
de entrada. Consulte LED de falha
de pressdo de gds na pagina 161.
Nenhum | Nao ha entrada de gas N Conecte o suprimento de gas
-- de entrada a fonte de alimentagéo
7N do plasma. Desligue (OFF/O), depois
Piscadas LIGADO ligue (ON/I) a fonte de alimentagéo.
(ON) Consulte LED de falha de presséao de
gas na pagina 161.
Nenhum | Tocha emperrada em NP Desligue (OFF/O) a fonte
posigéo aberta (TSO) -- de alimentagéo. Certifique-se
O bico e o eletrodo nio TN de que os consumiveis estédo
estdo em contato apés Pisca LIGADO inst:allados corretame.nt~e e de que
o recebimento de um sinal | |entamente (ON) estdo em boas condigées. Consulte
de partida. LED de falha da capa da tocha
na pagina 162.
Se estiver usando consumiveis
FlushCut, aperte totalmente a porca
retentora na capa.
Nenhum | Tocha emperrada em NP Desligue (OFF/O) a fonte
posigao fechada (TSC) -- de alimentagéo. Certifique-se
O bico e o eletrodo nio 7N de que os consumiveis estédo
se separardo apos o Pisca LIGADO instalados corretamente e se estdo
recebimento de um sinal rapidamente (ON) em boas condi¢des. Consulte LED
de partida. de falha da capa da tocha
na pagina 162.
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;Ogﬁ:; Descricao Comportamento dos LEDs | Solucdes

Nenhum | Fonte de alimentagéo esta = O sistema pode ter superaquecido.
acima da temperatura @ Deixe a fonte de alimentagéo
ou abaixo da temperatura do plasma ligada (ON) para permitir

LIGADO | LIGADO | LIGADO que o ventilador refrigere
(ON) (ON) (ON) os componentes internos. Consulte
Compreenséo do ciclo de trabalho
para evitar o superaquecimento
na pagina 61.
= O sistema pode estar muito frio para
funcionar. Se a temperatura interna
da fonte de alimentagao do plasma
se aproximar de -30 °C, transfira
o sistema local mais quente.
Nenhum | Capa removida * Desligue (OFF/O) a fonte de
alimentagao. Veja se a tocha esta
conectada a fonte de alimentacao e
LIGADO LIGADO se os consumiveis estao instalados
(ON) (ON) corretamente. Veja se a chave de
desativagédo da tocha esta na posigao
verde “pronta para disparar” (v/).
Consulte LED de falha da capa da
tocha na pagina 162.

0-11-0 | Modo do controlador Ha um problema com o controlador
remoto invalido. Modos remoto ou com a interface de software
remotos validos para este para o sistema. O sistema ndo pode
sistema: LIGADO interpretar o modo de corte, a corrente

* 1,2 - Arco piloto (ON) de saida ou a informagéao sobre a presséo
continuo de gas que vém do controlador.
» 3 - Goivagem * Repare o controlador.
= Verifique o cabo de interface

0-11-1 Correntg do.controlador RS-485.
remoto invalida. Os ) o ~
ajustes remotos de = Examine o CF),dIg.O ;Ie programagao
corrente validos para este LIGADO jzanrtgczg:;lavels Incorretas
sistema: 10—45 A. (ON) P )

0-11-2 | Presséo do controlador
remoto invalida. As
configuragbes de presséo
remotas para este sistema LIGADO
dependem do processo, (ON)
modo, tocha e cabo da
tocha.
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::gﬁ; Descricao Comportamento dos LEDs | Solugcées
0-13-0 | Alimentacao de entrada NP = Execute uma reinicializagéo a frio.
de corrente alternada “ = Se adequado, desconecte o sistema
(CA). instavel (o sistema 7N da alimentagao do gerador. Consulte
continua a operar) Piscadas Considerag6es sobre o gerador
na pagina 163.
= Se a falha ndo for eliminada, pega
que um eletricista conserte a fonte
de energia. Consulte a pagina 30.
0-51-0 | O sinal de partida/disparo N = Tocha manual: O gatilho da tocha
ligado no momento de -- @ esta sendo mantido na posigao
acionamento da partida. 7N “disparar” enquanto a fonte
Essa condicéo indica que \ A, LIGADO de alimentagao do plasma gs.té. ligada
a fonte de alimentagao -@- (ON) (ON/). Soltg o gatilho e reinicie
esta recebendo um sinal 7N a fonte de alimentacao.
de partida. Normalmente Pisca = Tocha mecanizada: A fonte
chamado de “partida alternadamente de alimentagdo do plasma estava
emperrada”. recebendo um sinal de partida
quando estava ligada (ON/I).
Desligue o sinal de partida e reinicie
a fonte de alimentacéo.
0-60-0 | Perda de fase de tenséo s = Pega que um eletricista verifique
de entrada de corrente -- se todas as fases de entrada
alternada (CA) 7N e fusiveis/disjuntores estdo com
Piscadas a tensdo adequada na fonte
de energia e no sistema a plasma.
= Se adequado, desconecte o sistema
da alimentagédo do gerador. Consulte
Consideragées sobre o gerador
na pagina 163.
0-60-1 | Tenséo de entrada N = A tensédo de linha de entrada esta
de corrente alternada -- muito baixa (mais de 10% abaixo
(CA) muito baixa 7N da tensdo nominal para modelos
Piscadas monofasicos ou 15% abaixo
da tensdo nominal para modelos
trifasicos). Solicite que um técnico
em eletricidade verifique a linha
e aumente a tensdo. Consulte
a pagina 23 e pagina 31.
= Se adequado, desconecte o sistema
da alimentagao do gerador. Consulte
Consideragées sobre o gerador
na pagina 163.
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Codigo
de falha

Descricao

Comportamento dos LEDs

Solucgoes

0-60-2

Tenséo de entrada
de corrente alternada
(CA) muito alta

Piscadas

A tenséo de linha de entrada esta
muito alta (mais de 10% acima

da tensédo nominal para modelos
monofasicos ou 20% acima

da tensédo nominal para modelos
trifasicos). Solicite que um técnico
em eletricidade verifique a linha

e diminua a tensdo. Consulte

a pagina 23 e pagina 31.

Se adequado, desconecte o sistema
da alimentagéo do gerador. Consulte
Consideragées sobre o gerador

na pagina 163.

0-61-0

Entrada de corrente
alternada (CA) instavel —
desligamento do sistema

Piscadas

A corrente da linha de alimentagao
de entrada esta instavel. Desligue
a alimentagao e corrija o problema
de ressonancia de linha antes

de continuar.

Certifique-se de que o sistema
a plasma néo esta sendo usado
em um conversor de fases.

Se adequado, desconecte o sistema
da alimentagao do gerador. Consulte
Consideragées sobre o gerador

na pagina 163.

1-nn-n
2-nn-n
3-nn-n

Falha importante

Q0

LIGADO
(ON)

LIGADO
(ON)

Um componente interno pode estar
com falha. Reinicie a fonte

de alimentagao do plasma.

Em algumas situagdes, uma
reinicializagdo pode acabar

com a condicéo de falha.

Se a reinicializagio da fonte

de alimentagéo do plasma nao
eliminar a falha, um técnico

de manutengéo qualificado deve
verificar o sistema. Entre em contato
com o seu distribuidor ou com

um posto autorizado de assisténcia
técnica.
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LED de falha de pressao de gas

A pressdo minima do gas exigida varia de acordo com:
m O modo selecionado (corte ou goivagem)
m O tipo de tocha
m O comprimento do cabo da tocha
Por exemplo, se vocé selecionar o modo de corte e estiver usando uma tocha manual com cabo

de 6 m, o LED de pressao de gas e o LED de falha do sistema acendem, se a pressédo de gas
de entrada for menor que 3,8 bar.

O LED de pressao de gas e o LED de falha
@ @ do sistema acendem enquanto o sistema esta

ligado (ON).

A pressio do gas de entrada esta muito baixa.

= Verifique todas as conexdes para ver o suprimento de gas de entrada. Certifique-se de que ndo
ha vazamentos ou conexdes frouxas.

= A mangueira de suprimento de gas de entrada deve ter didmetro interno de 9,5 mm ou mais.

= Verifique a pressédo de gas de entrada. Ajuste conforme necessario. Consulte a pagina 37.

= Ajuste manualmente a pressdo do gas no sistema a plasma. Consulte a pagina 57. Execute uma
reinicializagdo rapida.

= Execute um teste de gas. Consulte a pagina 164. Compare a presséo de entrada definida em relagéo
a presséo de saida de gas real. Se ndo houver problemas aparentes com o suprimento de gas

de entrada, verifique o copo do filtro de ar e o elemento filtrante de ar na fonte de alimentagéao
de plasma. Limpe ou substitua se necessario. Consulte a pagina 172.

= Se o problema persistir, pega que um técnico de manutengéo autorizado verifique o sistema.
Entre em contato com o seu distribuidor ou com um posto autorizado de assisténcia técnica.

\ '/

_ _ O LED de pressao de gas pisca enquanto
o sistema esta ligado (ON).

7 7N

O suprimento de gas de entrada nédo esta conectado a fonte de alimentagéo do plasma.

= Certifique-se de que o suprimento de gas de entrada esta devidamente conectado ao sistema
a plasma.

= Verifique todas as conexdes para ver o suprimento de gas de entrada. Certifique-se de que néo
ha vazamentos ou conexdes frouxas.

= Reinicie a fonte de alimentagéo do plasma.
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LED de falha da capa da tocha

O LED da capa da tocha acende enquanto
o sistema é ligado (ON).

= Certifique-se de que o cabo da tocha esta bem conectado a fonte de alimentagéo do plasma.
Consulte a pagina 51.

= Certifique-se de que a chave de desativagao da tocha esta na posigao verde “pronta para
disparar” (v/).

* Desligue (OFF/O) a fonte de alimentagéo. Certifique-se de que os consumiveis estéo instalados
corretamente. Consulte a pagina 48. Ligue (ON/I) a fonte de alimentagéo.

Se os consumiveis ndo estiverem instalados, ou se ndo foram
instalados corretamente, o LED da capa da tocha se acende mesmo
que a chave de desativagéo da tocha esteja na posigéo verde “pronta

para disparar” ().

= Certifique-se de que os consumiveis ndo estdo muito soltos nem muito apertados. Nunca aperte
os consumiveis demasiadamente, aperte apenas manualmente. E normal que um pouco de géas
escape entre o revestimento da tocha e a capa durante o uso. Isso faz parte do projeto da tocha.

= Ao usar a chave de desativagao da tocha para travar e depois destravar a tocha sem desligar a fonte
plasma, o LED da capa da tocha acende até vocé ajustar a chave de desativagdo da tocha na posigao
verde “pronta para disparar” (). Consulte a pagina 47.

= Se atocha ndo disparar um arco, teste a chave de desativagdo da tocha para ver se esta funcionando
normalmente. Consulte a pagina 169. Substitua a chave se estiver quebrada.

= Se parecer que os consumiveis estdo em boas condigbes e instalados corretamente, € possivel que

a tocha esteja avariada. Entre em contato com o seu distribuidor ou com um posto autorizado
de assisténcia técnica.
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[
N 4 O LED da capa da tocha pisca lentamente (TSO)
- - @ ou rapidamente (TSC) enquanto o sistema esta
77N ligado (ON).

= Se os consumiveis se soltaram ou foram removidos com a fonte de alimentagao do plasma ligada
(ON) e a chave de desativagéo da tocha permaneceu ligada (ON), desligue (OFF/O) a fonte
de alimentacgao, corrija o problema e, em seguida, ligue (ON/I) a fonte de alimentagdo novamente para
solucionar a falha.

= Uma taxa de piscada lenta (menos de 1 piscada por segundo) indica uma condicdo de “tocha
emperrada na posigao aberta” (TSO). Verifique os consumiveis, incluindo o distribuidor de gas.
Certifique-se de que ndo estio desgastados nem danificados. Consulte a pagina 171. Se vocé estiver
no modo goivagem/marcacgéo, vocé ndo deve usar os consumiveis de goivagem de controle maximo
com a corrente de saida definida abaixo de 26 A. Aumente a corrente de saida acima de 25 A ou
instale os consumiveis de goivagem de precisido. Consulte Processos de goivagem na péagina 79.
A seguir, verifique a tubulagdo de géas. Consulte Verificagdo da pressdo do géds na pagina 153 e
Verificacdo da qualidade do gas na pagina 154.

= Uma taxa de piscada rapida (varias piscadas por segundo) indica uma condicéo de “tocha
emperrada na posigao fechada” (TSC). Verifique os consumiveis, incluindo o distribuidor de gas.
Certifique-se de que ndo estédo desgastados nem danificados. Consulte a pagina 171. A seguir,
verifique a tubulagao de gas. Consulte Verificagdo da pressdo do gas na pagina 153 e Verificagdo da
qualidade do gds na pagina 154.

= Se a falha persistir, troque todos os consumiveis, incluindo o distribuidor de gas. Se parecer que

os consumiveis estdo em boas condigdes e instalados corretamente, € possivel que a tocha esteja
avariada. Entre em contato com o seu distribuidor ou com um posto autorizado de assisténcia técnica.

Consideracdes sobre o gerador

m  Se ocorrer uma falha durante a utilizagdo de um gerador, desligar (OFF) rapidamente
e em seguida ligar (ON) a chave de alimentagdo novamente (uma reinicializagdo rapida)
talvez néo resolva a falha. Em vez disso, desligue (OFF) a fonte de alimentagéo e aguarde
entre 60 e 70 segundos antes de liga-la (ON) novamente.

m  Problemas com tenséo de linha de entrada (cédigos de falha 0-13-0, 0-60-n e 0-61-0)
podem ser mais dificeis de resolver quando vocé opera o sistema a plasma a partir
de um gerador. Desconecte o sistema a plasma do gerador e conecte-o a uma saida
de alimentagdo de dimenséo adequada.

Consulte a pagina 36 para obter especificagdes de geradores.
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Execute um teste de gas

A CUIDADO

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

Faca um teste de gas para determinar se a presséo correta de gas esta saindo da tocha. O teste
de géas permite que vocé veja a real pressdo de gas do sistema a plasma, para que possa
compara-la a pressao definida na entrada.

Ativacao do modo de teste de gas

1. Veja se o modo correto esta selecionado para o processo que vocé quer validar
(corte ou goivagem/marcagéo).

2. Pressione e segure o botao
Modo por aproximadamente

5 segundos. S
i
3. Solte o botdo Modo quando N I

o visor de 2 digitos mostrar P.C.

P.C. indica verificagao
de presséo. \
Pressione e segure por 5 segundos.

4. A pressao definida pisca no visor
de 2 digitos antes da presséo
de gas de saida real ser exibida. Anote a presséo definida para que possa compara-la
a presséo real.

\ | Ve
R/ 4 - - - -
N N i |
N e e e i
Ve | \
“P.C." é exibido quando vocé entra A presséo definida pisca A presséo real é exibida.
no modo de teste de gas. rapidamente.

Se o visor de 2 digitos exibir “0.0” (bar) ao digitar o modo de teste
de gas, a tocha néo esta no estado “pronta para disparar”. Neste caso,
pressione o gatilho (tochas manuais) ou inicie um sinal de partida
(tochas mecanizadas). Em seguida, o sistema emite as lufadas
de ar de adverténcia (consulte pagina 47) e exibe a presséao atual.
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Enquanto o modo de teste de gas esta ativo

m O ar flui continuamente da ponta da tocha.

m O visor de 2 digitos mostra a presséo de gas de saida (em Ib/pol2 ou bar — consulte
pagina 60).

m O LED AMPS permanece desligado.

Sair do modo de teste de gas

Vocé pode realizar uma das seguintes agdes para sair do modo de teste de gas:
m  Pressionar o botdo Modo.

m  Girar o botéo de ajuste.

Depois que o sistema sair do modo de teste de gas:
m O visor de 2 digitos exibe a corrente de corte (em ampéres).
m O LED AMPS se acende.

\/

Pressione o botéo ou gire o botdo para sair do modo de teste.
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Inspecao do sistema e da tocha

A ADVERTENCIA

-___9® O CHOQUE ELETRICO PODE MATAR

3 \ Desligue a alimentacdo elétrica antes de realizar qualquer manutencao.

Qualquer trabalho que exija a remocao da tampa da fonte
,@ ﬁ de alimentacédo deve ser realizado por um técnico qualificado.

Consulte mais medidas de seguranca no Manual de Seguranca
e de Conformidade (80669C).
’

& ADVERTENCIA

TOCHAS DE IGNICAO IMEDIATA - ARCO PLASMA PODE CAUSAR

— LESAO E QUEIMADURAS
! O arco plasma é disparado imediatamente quando o gatilho da tocha

€ acionado. Antes de trocar os consumiveis, uma das acdes a seguir
deve ser tomada. Sempre que possivel, realize a primeira acao.

m Desligue (OFF/0) a fonte de alimentacdo do plasma.
ou

m  Mova a chave de desativacao da tocha para a posicao travada
amarela (X) (mais préxima do cabo da tocha). Puxe o gatilho
para se certificar de que a tocha nao dispara um arco plasma.
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& ADVERTENCIA

RISCO DE QUEIMADURAS E CHOQUE ELETRICO — USE LUVAS
PROTEGIDAS POR MATERIAL ISOLANTE
Ao trocar consumiveis, sempre use luvas protegidas por material

isolante. Os consumiveis esquentam muito durante o corte e podem

- _©® causar queimaduras graves.
Além disso, tocar nos consumiveis pode resultar em choque elétrico
se a fonte de alimentacio estiver ligada (ON) e a chave de desativacdo

da tocha nao estiver na posicdo travada amarela (X).

A cada uso
Sistema Tocha
Verifique as luzes indicadoras de LED Inspecione os consumiveis para verificar
e corrija qualquer condigdo de falha. se estdo adequadamente instalados e se ha
Consulte a pagina 156. desgaste. Consulte a pagina 171.
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A cada troca de consumivel ou a cada semana (o que for mais frequente)

Tocha

Teste a chave de desativagéo da tocha para
se certificar de que ela desativa e ativa a tocha
adequadamente:

1. Com a fonte de alimentagao do plasma ligada
(ON), mova a chave de desativagédo da tocha
para a posicao travada amarela (X).

2. Aponte a tocha para longe de si e de
terceiros. Pressione o gatilho para se certificar
de que a tocha nao dispara um arco.

Para a tocha mecanizada, execute o comando
de PARTIDA/PARADA do CNC.

3. Coloque a chave de desativagdo da tocha
na posigao verde “pronta para disparar” (y).

4. Aponte a tocha para longe de si e de

terceiros. Pressione o gatilho 1 vez. Para

a tocha mecanizada, execute o comando

de PARTIDA/PARADA do CNC. Certifique-se
de que a tocha nao dispara um arco. b
Certifique-se de que a tocha libera varias —
lufadas de ar em rapida sucessdo. Consulte JJ
a pagina 47.

Substitua a chave de desativacédo da tocha se ndo
estiver funcionando adequadamente. Consulte
a pagina 177.
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A cada 3 meses

Sistema Tocha

N NG Nl D

i.

P

Inspecione o cabo de alimentagao
e o plugue. Substitua se estiver danificado.
Consulte a pagina 179.

Tochas manuais: inspecione o gatilho para
ver se ha danos.

Tochas manuais e mecanizadas:
inspecione o corpo da tocha para ver
se ha alguma rachadura ou cabos expostos.

Substitua qualquer pega avariada.
Consulte a pagina 177.

Inspecione o cabo da tocha.
Substitua se estiver danificado.
Consulte a pagina 177.

Substitua as etiquetas danificadas.
Consulte a pagina 188.
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Inspecdo dos consumiveis

A melhor forma de julgar a condigao dos consumiveis usados € verificar periodicamente
a qualidade da borda de corte do metal. Quando a qualidade de corte comega a se deteriorar,
inspecione os consumiveis.

Muitos problemas de corte comuns podem ser resolvidos com a instalagdo de novos consumiveis
na tocha. Consulte a pagina 48.

Peca Inspecionar Acao

Bocal: O arredondamento do orificio | Bocal: Substitua o bocal se o orificio

central. central ndo estiver mais redondo.

Defletor: Verifique as bordas do furo | Defletor: Substitua o defletor

central para ver se ha danos ou se o orificio central estiver desgastado

desgastes perceptiveis. ou danificado.

Bocal Defletor O espaco entre o bico, o bocal Remova o bocal ou o defletor e elimine

e o defletor para ver se ha acumulo quaisquer residuos.

de detritos.

O arredondamento do orificio Substitua o bico se o orificio central ndo

central. estiver redondo.

@ Substitua o bico e o eletrodo juntos.
Bico
Boa Desgastado

Veja a superficie central para Substitua o eletrodo se a superficie

verificar se ha desgaste e verifique estiver extremamente desgastada ou

a profundidade do ponto de erosdo. | se a profundidade do ponto de erosao
for de mais de 1 mm.

@:WM 6 Substitua o bico e o eletrodo juntos.
J Para mais informagdes sobre como
Eletrodo i i
—J L_ Méximo de 1 mm medir aProfundldade do ponto

de eroséo do eletrodo, consulte Como
medir a profundidade do ponto de
erosdo de um eletrodo na pagina 172.
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Peca

Inspecionar

Acao

Distribuidor de gas

A superficie do interior

do distribuidor de gas, para ver
se ha avarias ou desgaste,

e os orificios do gas, para ver
se existe algum bloqueio.

Substitua o distribuidor de gas

se a superficie estiver avariada

ou desgastada, ou se qualquer orificio
de gas estiver bloqueado.

O anel retentor dentro
do distribuidor de gas, para ver
se ha avarias ou desgaste.

Se o anel retentor no distribuidor de gas
estiver rachado, danificado

ou desgastado, substitua

o distribuidor de gas.

Nao utilize graxa ou outros lubrificantes
no anel retentor do distribuidor de gas.

O comprimento do
distribuidor de gas.

Se o comprimento do distribuidor de gas
220857 ou do 220947 for inferior
a 30,5 mm, substitua-o.

Anel retentor da tocha

A superficie para verificar
se ha danos, desgaste ou falta
de lubrificagéo.

Se o anel retentor da tocha estiver seco,
apliqgue uma fina camada de lubrificante
de silicone no anel retentor e nas roscas.
O anel retentor deve ficar brilhante, mas
ndo deve ter nenhum excesso

ou acumulo de lubrificante.

Se o anel retentor estiver rachado
ou desgastado, substitua-o.

Como medir a profundidade do ponto de erosao de um eletrodo

Use um medidor de profundidade do ponto de eroséo para medir a profundidade do ponto
de eroséo no eletrodo.

:

o)
j:i Ponto de erosao

Eletrodo
(ndo é a escala real)

T

=3

oque a ponteira do medidor (004629) se estiver danificada/g

W
=
e

I

Um medidor de profundidade do ponto de erosdo (004630) esta

disponivel na Hypertherm. Consulte Acessérios na pagina 187.
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Substituic@o do copo do filtro de ar e do elemento filtrante

E extremamente importante manter uma tubulagdo de gas limpa e seca a fim de:
m  Evitar que 6leo, agua, sujeira e outros contaminantes danifiquem os componentes internos.

m  Obter a qualidade ideal de corte e vida util dos consumiveis.

Verifique regularmente o elemento filtrante dentro do copo
do filtro de ar, principalmente em ambientes com muita
poeira ou muito quentes e umidos. Substitua o elemento
filtrante de ar quando estiver sujo ou comegar a se
deteriorar. Consulte pagina 179 para obter os cédigos

de produto.

Os lubrificantes sintéticos com ésteres, usados em certos compressores de ar, danificardao
os policarbonatos usados no copo do filtro de ar.

Mantenha o copo do filtro e o anel retentor livre de 6leo,
produtos quimicos, sujeira e outros contaminantes. Esses
contaminantes podem impedir a boa vedagéo, fazendo com
que o gas vaze e que outros contaminantes passem pela
tubulagédo de gas e entrem na fonte de alimentacgéo e na
tocha. Com o tempo, estes contaminantes podem danificar
0s componentes internos.

Se estiver usando um sistema de filtragem
externo—como o conjunto de filtro Eliminizer (128647)—verifique
também esse filtro regularmente para verificar a manutencéo e limpeza
exigidas.

Vocé deve observar uma pequena quantidade de agua no fundo do copo do filtro. O copo do filtro
purga automaticamente umidade excessiva quando agua suficiente se acumula para ativar
o mecanismo de flutuagéo dentro do copo.

Desparafuse manualmente o dreno da parte inferior do

copo para drenar a agua. Nao utilize uma chave ou outra
ferramenta para evitar danificar a porca plastica.

&=

Desparafuse a porca para remover
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1. Coloque a chave de alimentagéo na fonte de alimentagéo
na posicao desligada (OFF/ O). Remova o cabo e
de alimentacao da tomada elétrica.

2. Remova o suprimento de gas da parte posterior da fonte
de alimentacao.

3. Remova o copo do filtro de ar desaparafusando
a protegdo de metal () até que se desconecte do
conjunto do filtro de ar dentro da fonte de alimentacgao.

4. Remova o copo do filtro de ar () da protegao de metal.

9. Remova suavemente o elemento filtrante 3) do copo
do filtro. Tome cuidado para ndo danificar o anel retentor
na parte de cima do copo.

®
® ®
Anel retentor

6. Gire as conexdes de plastico @) até que se separem, em 1/4 de volta aproximadamente.
Coloque as conexdes de lado.

® ®

7. Coloque o novo elemento filtrante de ar nas conexdes
de plastico. Gire as conexdes de plastico até que elas travem
e encaixem, em aproximadamente 1/4 de volta.
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8. Limpe o copo do filtro de ar, removendo qualquer
vestigio de 6leo, sujeira ou outros contaminantes.

Anel retentor /

Um residuo amarelo no copo do filtro geralmente
indica que 6leo esta entrando na tubulagao
do suprimento de gas.

9. Examine o anel retentor. Substitua-o se estiver rachado
ou desgastado. Coloque o anel retentor na parte
de cima do copo do filtro.

10. Coloque o elemento filtrante dentro do copo do filtro
de ar. Pressione-o para baixo na conexao de plastico
superior até escuta-lo se encaixar no lugar.

11. Coloque o copo do filtro de ar dentro da protegao
de metal.

12. Coloque o copo do filtro de ar novamente no lugar,
rosqueando a protecdo de metal no conjunto do filtro
de ar que esta dentro da fonte de alimentagao.

Veja se o copo do filtro de ar e a protegéo
metdlica permanecem retos enquanto sdo
instalados. Caso contrario, vocé pode danificar
as roscas da protegéo metalica.

13. Reconecte o suprimento de gas na parte posterior
da fonte de alimentacéo.

14. Reconecte o cabo de alimentagéo e ligue a chave
de alimentagao (ON/I).
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Use os codigos do produto e numeros dos conjuntos nesta segdo para encomendar pegas
de reposicdo e acessorios para a sua fonte de alimentagao de plasma e tochas.
Para os codigos do produto dos consumiveis:

m  Corte e perfuragcdo com tocha manual: consulte pagina 65

m  Goivagem: consulte pagina 79

m  Corte e perfuracdo com tocha mecanizada: consulte pagina 115

m  Marcagao: consulte pagina 123

Para obter instrugdes sobre a instalagdo de consumiveis, consulte
Etapa 1 — Instale os consumiveis e ative a tocha na pagina 48.

Para obter assisténcia com o reparo ou substituicdo de componentes internos:

1. Ligue para o seu distribuidor Hypertherm ou para um posto autorizado de assisténcia técnica
Hypertherm.

2. Ligue para o escritério Hypertherm mais préximo relacionado na lista que consta no inicio deste
manual.
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Exterior da alimentagdo de plasma, dianteira

% )

Numero do

ltem . Descricao
conjunto
1 428663 Conjunto:  Alga da fonte de alimentagdo com parafusos (inclui grampos e algas
de ombro)
2 104821 Grampos sobressalentes para alga de ombro*
3 428662 Conjunto: Parafusos sobressalentes para a alga da fonte de alimentagéo, painel frontal

e painel traseiro
428657 Conjunto: Tampa da fonte de alimentagdo com etiquetas, CSA (parafusos néo inclusos)

428658 Conjunto: Tampa da fonte de alimentagdo com etiquetas, CE/CCC (parafusos
nao inclusos)

428143 Conjunto: Botéo de ajuste para o painel de controle
223595 Cabo-obra de 7,6 m, com grampo-obra

223596 Cabo-obra com 15 m, com grampo-obra

228561 Conjunto: Grampo-obra, 200 A

0w N O o O

127217 Alga de ombro (vendida separadamente — ndo inclusa com o sistema)

* Os grampos para a alga de ombro acompanham o sistema. Eles também acompanham o kit de substituigdo para
a alca da fonte de alimentagéo. A alga em si ndo os acompanha.
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Exterior da alimentagdo de plasma, traseira

°d

NEMA 6-50P

il

Numero do .
Item . Descricao
conjunto

1 428685 Conjunto: Conexdes da entrada de gas:
= Bocal de desengate rapido industrial intercambiavel com roscas de 1/4 NPT
= Adaptador de rosca de tubo padrao imperial G-1/4 BSPP com roscas de 1/4 NPT

2 428664 Conjunto: Cabo de alimentagdo CSA com prensa-cabo de tocha, monofasico, 3 m
(inclui plugue de alimentagdo 6-50P NEMA )

3 428667 Conjunto: Cabo de alimentagdo CE/CCC com prensa-cabo de tocha, monofasico, 3 m
(plugue de alimentagdo n&o incluso)

3 428665 Conjunto: Cabo de alimentagdo CSA com prensa-cabo de tocha, trifasico, 3,5 m
(plugue de alimentagéo n&o incluso)

3 428666 Conjunto: Cabo de alimentagdo CE/CCC com prensa-cabo de tocha, trifdsico, 3 m
(plugue de alimentagéo n&o incluso)

4 228680 Conjunto: Prensa-cabo de tocha para cabos de alimentagao

5 428673 Kit: Copo do filtro de ar (policarbonato) com protegéo de metal

(o elemento filtrante de ar ¢ vendido separadamente)

6 428378 Conjunto: Elemento filtrante de ar

Consulte a pagina 172 para as instrugdes de substituicdo do copo
do filtro de ar e do elemento filtrante.
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Kits de atualizagao da interface da maquina (CPC) e da interface serial

Numero do

LEL

QL3
|

Item conjunto Descricao
1 428653 Conjunto: Porta de interface da maquina (CPC) com cabos internos e placa divisora
de tenséo (capa para receptaculo ndo inclusa)
2 428654 Conjunto: Porta serial de interface com cabos internos e placa RS-485
3 127204 Protegdo para a porta da interface da maquina (CPC)
4 128650 Controle remoto para tocha mecanizada com 7,6 m
4 128651 Controle remoto para tocha mecanizada com 15 m
4 128652 Controle remoto para tocha mecanizada com 23 m
4 428755 Controle remoto para tocha mecanizada, 45 m
O controle remoto se conecta a porta do CPC.
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Cabos externos para a porta serial e porta da interface da maquina

A Hypertherm oferece diversos cabos externos que se conectam a porta de interface da maquina
(CPC) e a porta serial. Para consultar imagens e informagdes de instalagéo, acesse:

m  Conexdo do cabo de interface da maquina na pagina 106

m  Como conectar um cabo de interface serial RS-485 opcional na pagina 113

Codigo do produto Descricao

023206 Cabo externo de interface da maquina (sinais de partida e parada e de transferéncia
do arco), 7,6 m, fastons

023279 Cabo externo de interface da maquina (sinais de partida e parada e de transferéncia
do arco), 15 m, fastons

228350 Conjunto: Cabo externo de interface da maquina (sinais de partida e parada,
de transferéncia do arco e de tensao dividida do arco), 7,6 m, fastons

228351 Conjunto: Cabo externo de interface da maquina (sinais de partida e parada,
de transferéncia do arco e de tens&o dividida do arco), para tenséo de arco dividida,
15 m, fastons

223354 Cabo externo de interface da maquina (sinais de partida e parada, de transferéncia
do arco e de tenséo dividida do arco), para tenséo de arco dividida, 3,0 m, conector
D-sub com parafusos

223355 Cabo externo de interface da maquina (sinais de partida e parada, de transferéncia
do arco e de tenséo dividida do arco), para tenséo de arco dividida, 6,1 m, conector
D-sub com parafusos

223048 Cabo externo de interface da maquina (sinais de partida e parada, de transferéncia
do arco e de tenséo dividida do arco), para tensdo de arco dividida, 7,6 m, conector
D-sub com parafusos

223356 Cabo externo de interface da maquina (sinais de partida e parada, de transferéncia
do arco e de tenséo dividida do arco), para tenséo de arco dividida, 10,7 m, conector
D-sub com parafusos

123896 Cabo externo de interface da maquina (sinais de partida e parada, de transferéncia
do arco e de tenséo dividida do arco), para tenséo de arco dividida, 15 m, conector
D-sub com parafusos

223733 Cabo externo de interface da maquina para mesas PlasmaCAM®, 4,6 m

223734 Cabo externo de interface da maquina para mesas PlasmaCAM, 6,1 m

223236 Cabo externo RS-485, sem terminagéo, 7,6 m

223237 Cabo externo RS-485, sem terminagdo, 15 m

223239 Cabo externo RS-485, conector D-sub de 9 pinos para controles Hypertherm, 7,6 m

223240 Cabo externo RS-485, conector D-sub de 9 pinos para controles Hypertherm, 15 m
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Pecas de reposigao e acessorios

Pecas de reposicao da tocha manual de 75°

Numero do -
Item . Descricao
conjunto
088164* Conjunto de tocha manual de 75° com cabo de 6,1 m
088165* Conjunto de tocha manual de 75° com cabo de 15 m
1 428590  Conjunto: Manipulo da tocha manual de 75° (com parafusos)
428162  Conjunto: Chave de partida da tocha manual
3 428594  Conjunto: Conjunto de chave do sensor do bocal e de chave de desativagao da tocha para
tocha manual (cabos e conector inclusos)
4 428588  Conjunto: Corpo principal da tocha manual de 75° (com anel retentor)
5 428180 Conjunto: Anéis retentores de reposigéo para o corpo da tocha
6 075504  Parafuso do terminal do piloto
7 428156  Conjunto: Gatilho e mola da tocha manual — inclui chave de partida e parafusos para
0 manipulo da tocha
8 428182  Conjunto: Molas de reposigéo para o gatilho da tocha manual
9 428148  Conjunto: Parafusos de reposicédo para o revestimento da tocha
10 228314  Conjunto: Reparo do desengate rapido da tocha (revestimento com botdo — cabo da tocha
ou conector néo inclusos)
11 428592  Conjunto: Reposicédo do cabo da tocha manual, 6,1 m
1 428593  Conjunto: Reposicédo do cabo da tocha manual, 15 m
12 428595 Conjunto: Botéo deslizante de desativacdo da tocha para tochas manuais (com etiqueta
amarela/verde)
* O conjunto de tocha n&o inclui consumiveis. Consulte pagina 65 (corte) e pagina 79 (goivagem) para saber
os codigos de produto dos consumiveis.
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Pecas de reposigao e acessorios

Pecas de reposigao da tocha manual de 15°

ltem NL’lmt'aro do
conjunto
088162*
088163*
1 428591
2 428162
3 428594
4 428589
5 428180
6 075504
7 428156
8 428182
9 428148
10 228314

Descrigao

Conjunto de tocha manual de 15° com cabo de 6,1 m
Conjunto de tocha manual de 15° com cabo de 15 m
Conjunto: Manipulo da tocha manual de 15° (com parafusos)
Conjunto: Chave de partida da tocha manual

Conjunto: Conjunto de chave do sensor do bocal e de chave de desativagédo da tocha para
tocha manual (cabos e conector inclusos)

Conjunto: Corpo principal da tocha manual de 15° (com anel retentor)
Conjunto: Anéis retentores de reposigdo para o corpo da tocha
Parafuso do terminal do piloto

Conjunto: Gatilho e mola da tocha manual — inclui chave de partida e parafusos para
o manipulo da tocha

Conjunto: Molas de reposigdo para o gatilho da tocha manual
Conjunto: Parafusos de reposigédo para o revestimento da tocha

Conjunto: Reparo do desengate rapido da tocha (revestimento com botéo — cabo da tocha
ou conector néo inclusos)
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Pecas de reposigao e acessorios

Numero do

ltem conjunto Descricao
11 428592  Conjunto: Reposigao do cabo da tocha manual, 6,1 m
1 428593  Conjunto: Reposigao do cabo da tocha manual, 15 m
12 428595 Conjunto: Botéo deslizante de desativagdo da tocha para tochas manuais

(com etiqueta amarela/verde)

* O conjunto de tocha n&o inclui consumiveis. Consulte pagina 65 (corte) e pagina 79 (goivagem) para saber
os codigos de produto dos consumiveis.
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Pecas de reposicao de tocha mecanizada

Item

-t

O O ~h WON

Ndmero do
conjunto

088167*
088168*
088169*
428703
428596
428704
428180
075504
428148

Descricao

Conjunto:
Conjunto:
Conjunto:
Conjunto:
Conjunto:
Conjunto:

Conjunto:

Conjunto de tocha mecanizada com cabo de 7,6 m

Conjunto de tocha mecanizada com cabo de 10,7 m

Conjunto de tocha mecanizada com cabo de 15 m
Cremalheira de passo 32 removivel (com parafusos)
Revestimento para tocha mecanizada (com parafusos)

Corpo principal sobressalente da tocha para tocha mecanizada

Anéis retentores de reposigdo para o corpo da tocha

Parafuso do terminal do piloto

Conjunto:

Parafusos de reposigédo para o revestimento da tocha
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Item

© 0 00 00 N

Numero do
conjunto

428260
428699
428710
428700
428705

428706

* O conjunto de tocha n&o inclui consumiveis. Consulte pagina 115 (corte), pagina 123 (goivagem) e pagina 79 (marcagédo) para saber os codigos

Descricao

Conjunto: Reparo do desengate rapido da tocha (revestimento com botéo — cabo da tocha nao incluso)
Conjunto: Reposicéo do cabo da tocha mecanizada, 7,6 m

Conjunto: Reposigcéo do cabo da tocha mecanizada, 10,7 m

Conjunto: Reposicéo do cabo para tocha mecanizada, 15 m

Conjunto: Conjunto de chave do sensor do bocal e dechave desativagdo da tocha para tocha mecanizada
(cabos e conector inclusos)

Conjunto: Botéo deslizante de desativagéo da tocha para tocha mecanizada (com etiqueta amarela/verde)

de produto dos consumiveis.
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Acessdrios

Pecas de reposigao e acessorios

Codigo do produto Descricao

128647
011092
428719
428720
428718

127217
104821
127169
127239
127219
017060

024877
127102
027668
017059
027055

004630
004629

Conjunto de filtro de ar Eliminizer (para desumidificagéo)

Elemento filtrante de reposigéo para o filtro de ar Eliminizer

Conjunto de filtro coalescente de remogéo de dleo

Elemento filtrante de reposigéo para filtro coalescente de remocéo de ¢leo

Suporte de montagem para o filtro de ar Eliminizer ou filtro coalescente de remogéo
de oleo

Alga de ombro (grampos néo inclusos)

Grampos sobressalentes para alga de ombro*

Luvas de couro para corte

Mascara de protegéo, lente com sombreamento 6

Capa com protecdo contra poeira para fonte de alimentagao

Bolsa de ferramenta com rodinhas (cabem fonte de alimentacéo, tocha, consumiveis
e alguns acessorios)

Protegéo de couro para cabo da tocha, preta com logotipo da Hypertherm, 7,6 m
Guia de corte basico para plasma (circular), didametro maximo de 70 cm

Guia de corte deluxe para plasma (circular), didmetro maximo de 51 cm

Guia de corte chanfrado

Lubrificante de silicone, 1/4 de onga (para anel retentor no corpo da tocha e copo
do filtro de ar)

Medidor de profundidade do ponto de erosdo

Ponteira do medidor de profundidade do ponto de erosao

* Os grampos para a alga de ombro acompanham o sistema. Eles também acompanham o kit de substituigdo para
a alga da fonte de alimentagéo. A alga em si ndo os acompanha. Consulte a pagina 178.
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Pecas de reposigao e acessorios

Etiquetas para Powermax45 XP

Numero do conjunto Descricao
428655 Conjunto: Etiquetas para Powermax45 XP, modelos monofasicos

428656 Conjunto: Etiquetas para Powermax45 XP, modelos trifasicos

Os conjuntos de etiqueta incluem:
m Etiquetas de adverténcia
m  Adesivos para os painéis laterais

m  Etiquetas de consumiveis
Etiquetas de consumiveis e de codigos de falha

As etiquetas de consumiveis e de codigos de falha sdo adesivos removiveis. A etiqueta dos codigos
de falha é encontrada no interior da capa do Manual do Operador. As etiquetas dos consumiveis estéo
incluidas no pacote de literatura que acompanham o sistema. Coloque as etiquetas na lateral da fonte
de alimentagéo ou préximas de sua area de trabalho para referéncia facil.

(. .. N\
Codigos de falha
0-11-0 Entrada de modo invélida do controlador remoto =
200854 i P _
0-11-1 Entrada de corrente invalida do controlador remoto (D-L J’ﬂ “:m ‘3;3
0-11-2 Entrada de pressao invalida do controlador remoto 220817 220941 220842 220857

0-12-1 Presséo do gas de saida baixa: alerta 220953

0-12-2 Presséo do gas de saida alta: alerta

0-12-3 Presséo do gas de saida instavel: alerta

0-13-0 Entrada de CA instavel: alerta

0-51-0 Sinal de partida/disparo ligado (ON) no momento
de acionamento da partida

20930 220842 220947

0-60-0 Erro de tensao de entrada de CA - perda de fase 220948 220953

0-60-1 Erro de tensao de entrada de CA - tensao muito baixa

O:D_‘@)—Em— F=

10-25 A 420414 220854 420415 220842 220857

0-60-2 Erro de tenséo de entrada de CA - tensao muito alta
0-61-0 Entrada de CA instavel: desligamento

Veja o Manual do Operador para obter detalhes [D:j_ (')))- @_G:m_
26-45 A 420480 220854 420419 220842 220857
. J
Etiqueta de codigos de falha
220854 @_Em_ E=
Q—I_ J_420415 220842 220857
220953
4)( ) = : : ,
== 1 00818 220854 220041 220842 220857 Etiqueta de consumivel — tocha mecanizada
q) @ ) a —mme
220931 220854 220930 220842 220947

QU ) Qoms g
0-25 A 420414 220854 420415 220842 220857
A

d)0) ) Qe =

420480 220854 420419 220842 220857

1
2

) ) o cmeESD

10-25A 420542 220854 420415 220842 220857

Etiqueta de consumivel — tocha manual
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Etiqueta de adverténcia CSA

Pecas de reposigao e acessorios

Esta etiqueta de adverténcia é afixada em algumas fontes de alimentagao. E importante que
o operador e o técnico de manutengao entendam a finalidade desses simbolos de adverténcia,
conforme descritos.

Read and follow these instructions, employer safety
practices, and material safety data sheets. Refer to
ANS Z49.1, “Safety in Welding, Cutting and Allied
Processes” from American Welding Society
(http://www.aws.org) and OSHA Safety and Health
Standards, 29 CFR 1910 (http://www.osha.gov).

A\l WARNING

A\l AVERTISSEMENT

Plasma cutting can be injurious to operator and persons in the
work area. Consult manual before operating. Failure to follow
all these safety instructions can result in death.

Le coupage plasma peut étre préjudiciable pour I'opérateur

et les personnes qui se trouvent sur les lieux de travail.
Consulter le manuel avant de faire fonctionner. Le non respect
des ces instructions de sécurité peut entrainer la mort.

1.1

1. Cutting sparks can cause explosion or fire.

1.1 Do not cut near flammables.

1.2 Have a fire extinguisher nearby and ready to use.

1.3 Do not use a drum or other closed container as a cutting
table.

1. Les éti lles de page p pr q
une explosion ou un incendie.
1.1 Ne pas couper prés des matiéres inflammables.
1.2 Un extincteur doit étre & proximité et prét a étre utilisé.
1.3 Ne pas utiliser un fat ou un autre contenant fermé¢ comme
table de coupage.

2. Plasma arc can injure and burn; point the nozzle
away from yourself. Arc starts instantly when
triggered.

2.1 Turn off power before disassembling torch.

2.2 Do not grip the workpiece near the cutting path.

2.3 Wear complete body protection.

2. Larc peut bl et briler; éloi
la buse de soi. Il s’allume instantanément
quand on I"amorce.
2.1 Couper I'alimentation avant de démonter la torche.
2.2 Ne pas saisir la piece a couper de la trajectoire de coupage.
2.3 Se protéger entiérement le corps.
—

3.1 Wear insulating gloves. Replace gloves when wet or
damaged.

3.2 Protect from shock by insulating yourself from work and
ground.

3.3 Disconnect power before servicing. Do not touch live parts.

3. Hazardous voltage. Risk of electric shock or burn.

3. Tension dangereuse. Risque de choc électrique
ou de bralure.
3.1 Porter des gants isolants. Remplacer les gants quand ils sont
humides ou endommagés.
3.2 Se protéger contre les chocs en s'isolant de la piéce et de
la terre.
3.3 Couper I'alimentation avant I'entretien. Ne pas toucher
les piéces sous tension.

5. Arc rays can burn eyes and injure skin.

5.1 Wear correct and appropriate protective equipment to
protect head, eyes, ears, hands, and body. Button shirt
collar. Protect ears from noise. Use welding helmet with
the correct shade of filter.

4 4. Plasma fumes can be hazardous. 4. Les fumé I p! étre dang
4.1 Do not inhale fumes. 4.1 Ne pas inhaler les fumées.
4.2 Use forced ventilation or local exhaust to remove the fumes. | 4-2 Utiliser une ventilation forcée ou un extracteur local pour
4.3 Do not operate in closed spaces. Remove fumes with dissiper les fumees. .
X ventilation. 4.3 Ne pas couper dans des espaces clos. Chasser les fumées
par ventilation.
5 5. Les rayons d’arc peuvent briler les yeux et

blesser la peau.
5.1 Porter un bon équipement de protection pour se protéger
la téte, les yeux, les oreilles, les mains et le corps. Boutonner
le col de la chemise. Protéger les oreilles contre le bruit. Utiliser
un masque de soudeur avec un filtre de nuance appropriée.

| >
'™

AR

6. Become trained. Only qualified personnel should
Keep non-qualified personnel and children away.

7. Do not remove, destroy, or cover this label.
Replace if it is missing, damaged, or worn.

operate this equipment. Use torches specified in the manual.

6. Suivre une formation. Seul le personnel qualifi¢ a
le droit de faire fonctionner cet équipement. Utiliser
exclusivement les torches indiquées dans le manual. Le
personnel non qualifié et les enfants doivent se tenir a I'écart.
7. Ne pas enlever, détruire ni couvrir cette étiquette.
La remplacer si elle est absente, endommagée ou usée.

lead and lead compounds, which are known to the State of
California to cause cancer and birth defects or other reproductive
harm. For more information go to www.p65warnings.ca.gov.

=
j WARNING: This product can expose you to chemicals including

AVERTISSEMENT : Ce produit peut vous exposer & des produits chimiques, dont

le plomb et des composés de plomb, reconnus par I'Etat de la Californie comme cause ||
de cancer et d'anomalie congénitale ou d'autres anomalies de I'appareil reproducteur.
Pour obtenir de plus amples renseignements, consultez le www.p65warnings.ca.gov.
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Pecas de reposigao e acessorios

Etiquetas de adverténcia CE/CCC 1

Esta etiqueta de adverténcia ¢é afixada em algumas fontes 11

de alimentagao. E importante que o operador e o técnico de manutengao 1.2
entendam a finalidade desses simbolos de adverténcia conforme

descritos. O texto numerado corresponde as caixas numeradas 1.3
na etiqueta.

2.1

2.2

3.1

3.2

3.3

4.1
4.2

4.3

5.1

As fagulhas de corte podem causar
explosdo ou incéndio.

Nao corte perto de itens inflamaveis.

Mantenha um extintor de incéndio nas
proximidades e pronto para o uso.

N&o use um tambor ou outros recipientes
fechados como mesa de corte.

O arco plasma pode causar lesoes
e queimar; ndo aponte o bico para
si mesmo. O arco ¢ iniciado
instantaneamente quando acionado.

Desligue a alimentagéo antes de
desmontar a tocha.

Né&o segure a pecga de trabalho perto
do caminho de corte.

Use protegéo corporal completa.

Tensao perigosa. Risco de choque
elétrico ou queimadura.

Use luvas isolantes. Troque as luvas
quando estiverem molhadas
ou danificadas.

Proteja-se contra choques separando-se
do trabalho e do chéo.

Desligue a alimentagéo antes de realizar
manutengéo. Nao toque em pegas
condutoras.

Os vapores do plasma podem ser
perigosos.

Né&o inale os vapores.

Use ventilagcao forgada ou exaustdo local
para remover 0s vapores.

N&o opere em espagos fechados.
Remova os vapores com ventilagao.

Os raios de arcos podem queimar
os olhos e danificar a pele.

Use equipamentos corretos

e apropriados de protegédo para proteger
a cabeca, os olhos, os ouvidos, as maos
e o corpo. Feche o colarinho da camisa.
Proteja os ouvidos de ruidos. Use
capacete de solda com sombreamento
ou filtro corretos.

Realize treinamentos. Somente pessoas
qualificadas devem operar este
equipamento. Use as tochas
especificadas no manual. Mantenha

as pessoas nao qualificadas e

as criangas afastadas.

Nao retire, destrua nem cubra esta
etiqueta. Substitua itens que estiverem
faltando, danificados ou gastos.
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Placa de identificacao

Pecas de reposigao e acessorios

A placa de identificagédo na parte inferior da fonte de alimentagao do plasma contém 2 grupos

de especificagdes:

m  As especificagdes HYP referem-se as especificagdes da fonte de alimentagao Hypertherm.
Elas refletem a capacidade do sistema, de acordo com os testes internos da Hypertherm.

m  As especificagbes /EC séo limites minimos predefinidos que o sistema deve atender para

seguir o padrao |IEC 60974-1.

As placas de identificagdo CSA e CE/CCC séo ligeiramente diferentes. A amostra a seguir

refere-se a uma placa de identificagdo CE/CCC.

‘ EN60974-10 Class A | GOST 12.2-007.0-75)

EN60974-1 GB15579.1-2013 .

".. a . .“ '. P PATENTS:CURRENT LIST AT WWW.HYPERTHERM.COM/PATENTS/

'll"lGl LHGIiIn o /k
Powermaxe s | PIN: 0ssxxx
Plasma cutting system 10A //34'\/. 45A// 93\}\ \
Flyperiherm, Inc ) —o X@a0°C | 50% | 60% ] 100%
Lebanon, NH 03766, USA U HYP | @)
Engineered and Assembled in USA o) HYP U2
Country of Origin: USA =="mm | 90NV I'Eg_l'fz___e

|
%?;gggﬂ;ﬁﬁ 10A/ 104V - 45A/ 118V
et 03766 5] - | Jedtc | soh | e0% | 100%
e HYP 12—
EERITRAE & Uo | aveu \\m
IEC I2
2nnV | ES2 O /®|

N PR _GOST 12.2-007.8-74

DD =B ZF-COHBHE @ 1P235” 210XXX REV X

P1= 3.4 kWh/h Ps =0 Wh/h

50/60 Hz

ing gouging

HYPl PF@HYPI1I|EC|1max IEClimax | IECI o

L3,

1 Espaco reservado para cédigo de barras,
data de fabricacéo e numero de série

2 Padroes de certificagédo especificos da regiao

3 Texto de substituicdo para simbolos de
certificagdo especificos da regido — consulte
Simbolos e marcas na pagina 192

Simbolo do corte a plasma
Simbolo de goivagem a plasma
U, = tensdo nominal sem carga (V)

X = ciclo de trabalho (%)

0w N O a »

HYP = especificagdo interna da Hypertherm

9 [EC = especificagao da International
Electrotechnical Commission (Comisséo
Eletrotécnica Internacional)

10 I, = corrente de solda convencional (A)
11 U, = tensio de solda convencional (A)

12 Simbolo para fonte de alimentagédo com base
no inversor (monofasica ou trifasica)

13 Especificagdo de protegdo contra entrada
de umidade (IP)

14 U, = tensao de entrada (V)
I, = corrente de entrada (A)

PF = fator de poténcia
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Pecas de reposigao e acessorios

Simbolos e marcas

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.

Marca S

A marca S indica que a fonte de alimentagao 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

us 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, laboratorios de testes reconhecidos nacionalmente),
credenciados tanto nos Estados Unidos como no Canad4, como UL ou TUV.

Marca CE

A marca CE indica a declaragéo do fabricante de que esta em conformidade com as diretivas
e padroes europeus aplicaveis. So as versdes dos produtos com uma marca CE localizada

na placa de identificagao ou proximo a ela cumprem as Diretivas Europeias. As respectivas
diretivas podem incluir a Diretriz europeia para Baixa Tensao, a Diretiva Europeia

Ros  de Compatibilidade Eletromagnética (EMC), a Diretriz de Equipamento de Radio da UE (RED),
e a Diretiva de Restrigao de Certas Substancias Perigosas (RoHS). Para mais detalhes,

veja a Declaragao de Conformidade da CE Europeia.

o@)m

NN
/M M

Marca Unido Aduaneira Eurasiatica (CU)

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

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 exportagdo a Federagdo Russa.

rrm
——
—

o
v

Marca RCM

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

Marca CCC

A marca Certificagdo Compulsoria da China (CCC) indica que o produto foi testado e 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 exportagdo a Ucréania.

Marca AAA da Sérvia

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

Marca RoHS

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

- @ @O B

=
S
S
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S
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192 809247 Manual do Operador Powermax45 XP



Simholos IEC

Pecas de reposigao e acessorios

Os simbolos a seguir podem aparecer na placa de identificagédo, nas etiquetas de controles
e chaves. Para obter informagdes sobre os LEDs do painel frontal, consulte Controles e
indicadores na pagina 43.

Fo by

=
»

Corrente continua (CC)

Corrente alternada (CA)

Corte de tocha a plasma

Goivagem

Conexio da alimentacéo
de entrada CA

Terminal para o condutor
protetor (terra) externo

Alimentagéo ligada (ON)

Alimentacéo desligada
(OFF)

Uma fonte de alimentagéo
com base em inversor
monofasica ou trifasica

Curva V/A com
caracteristica
“descendente”
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Pecas de reposigao e acessorios
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