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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 seguranga ou qualidade.

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

VI 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 manutengéo:

Powermax, SYNC, SmartSYNC, FastConnect 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 gestao ambiental € um dos principais valores da Hypertherm e é essencial para o nosso sucesso e para o sucesso dos nossos
clientes. Esforcamo-nos para reduzir o impacto ambiental em tudo que fazemos. Para obter mais
informagdes: www.hypertherm.com/environment.

© 2021-2022 Hypertherm, Inc.
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21 Great Hollow Road, P.O. Box 5010

Hanover, NH 03755 USA

603-643-3441 Tel (Main Office)

603-643-5352 Fax (All Departments)
info@hypertherm.com (Main Office)

800-643-9878 Tel (Technical Service)
technical.service@hypertherm.com (Technical Service)
800-737-2978 Tel [Customer Service)
customer.service@hypertherm.com (Customer Service)

Hypertherm México, S.A. de C.V.

52 55 5681 8109 Tel

52 55 5681 7978 Tel
soporte.tecnico@hypertherm.com (Technical Service)

Hypertherm Plasmatechnik GmbH

Sophie-Scholl-Platz 5

63452 Hanau

Germany

00 800 33 24 97 37 Tel

00 800 49 73 73 29 Fax

31 (0) 165 596900 Tel (Technical Service)

00 800 4973 7843 Tel (Technical Service)
technicalservice.emeia@hypertherm.com (Technical Service)

Hypertherm (Singapore] Pte Ltd.

Solaris @ Kallang 164

164 Kallang Way #03-13

Singapore 349248, Republic of Singapore

65 6841 2489 Tel

65 6841 2490 Fax

marketing.asia@hypertherm.com (Marketing)
techsupportapac@hypertherm.com (Technical Service)

Hypertherm Japan Ltd.

Level 9, Edobori Center Building

2-1-1 Edobori, Nishi-ku

Osaka 550-0002 Japan

81 6 6225 1183 Tel

81 6 6225 1184 Fax

htjapan.info@hypertherm.com (Main Office)
techsupportapac@hypertherm.com (Technical Service)

Hypertherm Europe B.V.

Laan van Kopenhagen 100

3317 DM Dordrecht

Nederland

31 165 596907 Tel

31 165 596901 Fax

31 165 596908 Tel (Marketing)

31 (0) 165 596900 Tel (Technical Service)

00 800 4973 7843 Tel (Technical Service)
technicalservice.emeia@hypertherm.com (Technical Service)

Hc’ em www.hypertherm.com/hci.

HYPERTHERM

Hypertherm (Shanghai] Trading Co., Ltd.

B301, 495 ShangZhong Road

Shanghai, 200231

PR China

86-21-80231122 Tel

86-21-80231120 Fax

86-21-80231128 Tel (Technical Service)
techsupport.china@hypertherm.com (Technical Service)

South America & Central America: Hypertherm Brasil Ltda.
Rua Bras Cubas, 231 — Jardim Maia

Guarulhos, SP — Brasil

CEP 07115-030

55 11 2409 2636 Tel

tecnico.sa@hypertherm.com (Technical Service)

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)
techsupportapac@hypertherm.com (Technical Service)

Hypertherm Pty Limited

GPO Box 4836

Sydney NSW 2001, Australia

617 3103 1695 Tel

617 3219 9010 Fax

au.sales@hypertherm.com (Main Office)
techsupportapac@hypertherm.com (Technical Service)

Hypertherm (India) Thermal Cutting Pvt. Ltd

A-18 / B-1 Extension,

Mohan Co-Operative Industrial Estate,

Mathura Road, New Delhi 110044, India

91-11-40521201/ 2/ 3 Tel

91-11 40521204 Fax

htindia.info@hypertherm.com (Main Office)
technicalservice.emeia@hypertherm.com (Technical Service)

Para recursos de treinamento e educagéo, acesse o Instituto de Corte da Hypertherm (HCI),



Al

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.

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).

Les exemplaires des manuels qui accompagnent le produit peuvent étre sous forme
électronique ou papier. Les manuels sous forme électronique se trouvent également
sur notre site Internet. Plusieurs manuels sont offerts en plusieurs langues

a www.hypertherm.com/docs.

BG (BbJ/ITAPCKU/BULGARIAN)

MPEOYMPEMOEHWE! MNMpean na paboTtute ¢ KoeTo 1 Aa e obopynsaHe
Hypertherm, npouyeTeTe MHCTPYKUMKUTE 3a 6€30NACHOCT B PbKOBOACTBOTO Ha BaLUWA
npoayKT, ,MHcTpyKuma 3a 6esonacHocT 1 cboreercTane” (80669C), , MHCTpyKumA
3a 6ezonacHocT u cvoteercTame Ha Waterjet” (80943C) w , MHcTpyruma

3a npeaynpexaeHmne 3a pagnodecrora” (80945C).

npO,Cl,yHT‘bT MOXe Oa e C'bI'IpOBO,D,eH OT KOMKA Ha p'bHOBOFLCTE!aTa B el'leKTpOHeH

1 B neyateH ¢popmart. Teaun B eneKTpoHeH Gpopmar ca AOCTbMHM CbLLo Ha yebcanta
H1. MHOro PBbKOBOACTBA Ca HAIMLIE HA HAKOMKO e3WKa

Ha agpec www.hypertherm.com/docs.

GR (EAAHNIKA/GREEK)

MPOEIAOMNOIHZH! Mpw Béoete oe Aertoupyia omnolovdnnote eEoMMOp6 TG
Hypertherm, SiaBaote ¢ 0dnyieg aopaleiag oTo eyxeidlo Tou MPOIGVTOG Kal GTO
eyxelpidio aopdAeiac kai oupudppwong (80669C), oto eyyeipibio acpdAeiag kat
ouppdppwong Tou waterjet (80943C) kal oTo eyxelpidio npoeibonorioewy yia g
pabioouyvétnreg (80945C).

To npoiov pmnopei va ouvodeletal anod avtiypada twv eyXeEPBinwv o€ NAEKTPOVIKY
Kat éviunn popdr. Ta nAekTpovikd avtiypada undpyouv EMoNG OToV IOTOTOMO HAG.
MoAAd eyxepibia eival Slabeoipa oe Siadpopeg YAWOoEG 01O
www.hypertherm.com/docs.

CS (CESKY/CZECH)

VAROVANI! Pred uvedenim jakéhokoli zafizeni Hypertherm do provozu si predtéte
bezpeénostni pokyny v pfiruéce k produktu a v Manuélu pro bezpecnost

a dodrzovéni predpist (80669C), Manuélu pro bezpe&nost a dodrZovéni
predpist pfi fezani vodnim paprskem (80943C) a Manuélu varovéni ohledné
rédiovych frekvenci (80945C).

Kopie pfiruéek mohou byt sougasti dodavky produktu, a to v elektronicke i tisténé
formé. Elektronické kopie jsou k dispozici i na nasich webovych strankach. Mnoho
prirucek je k dispozici v rliznych jazycich na strance www.hypertherm.com/docs.

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), gennemlaeses.

Kopier af manualerne kan leveres med produktet i elektronisk og trykt format.
Elektroniske kopier findes ogsa pa vores hjemmeside. Mange manualer

er tilgeengelige pa flere sprog p4 www.hypertherm.com/docs.

HU (MAGYAR/HUNGARIAN)

VIGYAZAT! Miel6tt barmilyen Hypertherm berendezést iizemeltetne,

olvassa el a biztonsagi informacidkat a termék kézikényvében, a Biztonségi

és szabélykévetési kézikényvben (80669C), a Vizsugaras biztonsagi

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

A termékhez a kézikonyv példanyai elektronikus és nyomtatott formaban is mellékelve
lehetnek. Az elektronikus példanyok webhelytinkén is megtalalhatok. Szamos
kézikonyv all rendelkezésre tobb nyelven a www.hypertherm.com/docs weboldalon.

DE (DEUTSCH/GERMAN)

WARNUNG! Bevor Sie ein Hypertherm-Gerat in Betrieb nehmen, lesen Sie bitte die
Sicherheitsanweisungen in Ihrer Bedienungsanleitung, das Handbuch fir Sicherheit
und Ubereinstimmung (80669C), das Handbuch fiir Sicherheit und Compliance bei

Wasserstrahl-Schneidanlagen (80943C) und das Handbuch fiir Hochfrequenz-
Warnung (80945C).

Bedienungsanleitungen und Handbticher kdnnen dem Gerit in elektronischer Form
oder als Druckversion beiliegen. In elektronischer Form liegen sie auch auf unserer
Website vor. Viele Handbiicher stehen in verschiedenen Sprachen auf
www.hypertherm.com/docs zur Verfligung.

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 atau petunjuk dalam format elektronik
maupun cetak. Salinan elektronik juga tersedia di situs web kami. Berbagai manual
tersedia dalam beberapa bahasa di www.hypertherm.com/docs.

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).

Copie del manuale possono accompagnare il prodotto in formato cartaceo

o elettronico. Le copie elettroniche sono disponibili anche sul nostro sito web. Molti
manuali sono disponibili in diverse lingue all'indirizzo www.hypertherm.com/docs.

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).

El producto puede incluir copias de los manuales en formato digital e impreso.
Las copias digitales también estan en nuestra pagina web. Hay diversos manuales
disponibles en varios idiomas en www.hypertherm.com/docs.

JA (B #&5E/JAPANESE)

L | Hypertherm #3835 12/F 9 2RI, CORBHAZICHIRLER. 2L
EAVTSAT VAR ZaT7)V1(80669C), U4 —2—T Ty h@ﬁ%&:l
VTS A7 A (80943C), BREKEL | (80945C) HHHM; L
HEAEOIOE—IX. EF 74+—< v b, £IEMRNE L?iuuhlﬂmzﬂ’l?
WEY, BFAE—ZYET T TV A MCEBHINTOET, HBEZDEL
I& www.hypertherm.com/docs IC CHEEDEETTHARLTVET,

ET (EESTI/ESTONIAN)

HOIATUS! Enne Hyperthermi mis tahes seadme kasutamist lugege l4bi toote
kasutusjuhendis olevad ohutusjuhised ning Ohutus- ja vastavusjuhend (80669C),
Veejoa ohutuse ja vastavuse juhend (80943C) ja Raadiosageduse hoiatusjuhend
(80945C). Ohutusjuhiste eiramine véib pdhjustada vigastusi ja kahjustada
seadmeid.

Juhiste koopiad voivad tootega kaasas olla elektrooniliselt vai trikituna.
Elektroonilised koopiad on saadaval ka meie veebilehel. Paljud kasutusjuhendid
on erinevates keeltes saadaval veebilehel www.hypertherm.com/docs.

KO (2+=0{/KOREAN)

Z1! Hypertherm HH|E At85t7| Tof| ME MBEAMet o™ AU ™ &=
A1%4(80669C), WEIS T 9l FE & HEM(80430) 22lm P4 Fui
Z1 dEAM(80945C)0f Lot ol oFd x|2lg 2O AAlS.
MR HAm QIME FAo 2 MY AL 0| MED HH MSE = A&t
TR AHEE Hypertherm BIAFO|EOM EAl &= Qlo MHM AHE
www.hypertherm.com/docs 0|1 0424 21012 XIS ELict.

FI (SUOMI/FINNISH)
VAROITUS! Ennen mink&an Hypertherm-laitteen kaytt6a lue tuotteen

kayttooppaassa olevat turvallisuusohjeet, turvallisuuden ja vaatimustenmukaisuuden

késikirja (80669C), vesileikkauksen turvallisuuden ja vaatimustenmukaisuuden
késikirja (80943C) ja radiotaajuusvaroitusten késikirja (80945C).
Kéyttdoppaiden kopiot voivat olla tuotteen mukana séhkgisessa ja tulostetussa
muodossa. Sihkdiset kopiot ovat my&s verkkosivustollamme. Monet kdyttoppaat
ovat myds saatavissa useilla kielillda www.hypertherm.com/docs.

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. Elektronische versies zijn ook beschikbaar op onze website. Veel
handleidingen zijn in meerdere talen beschikbaar via www.hypertherm.com/docs.



NO (NORSK/NORWEGIAN)

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

Eksemplarer av handbekene kan felge med produktet i elektronisk og trykt form.
Elektroniske eksemplarer finnes ogsa pé nettstedet vart. Mange handbeker

er tilgjengelig i flere spréak pd www.hypertherm.com/docs.

PL (POLSKI/POLISH)

OSTRZEZENIE! Przed rozpoczeciem obstugi jakiegokolwiek systemu

firmy Hypertherm nalezy sie zapoznac z instrukcjami bezpieczenstwa zamieszczonymi
w podreczniku produktu, w podreczniku bezpieczenstwa i zgodnosci (80669C),
podreczniku bezpieczenstwa i zgodnosci systeméw strumienia wody (80943C)
oraz podreczniku z ostrzezeniem o czestotliwosci radiowej (80945C).

Do produktu moga by¢ dotgczone podreczniki uzytkownika w formie elektronicznej

i drukowanej. Kopie elektroniczne znajduja sie rowniez w naszej witrynie internetowe;j.
Wiele podrecznikéw jest dostepnych w réznych jezykach pod adresem
www.hypertherm.com/docs.

SV (SVENSKA/SWEDISH)

VARNING! Lis haftet sékerhetsinformationen i din produkts sékerhets- och
efterlevnadsmanual (80669C), sékerhets- och efterlevnadsmanualen fér Waterjet
(80943C) och varningsmanualen f6r radiofrekvenser (80945C) for viktig
sakerhetsinformation innan du anvander eller underhéller Hypertherm-utrustning.
Kopior av manualerna kan medfélja produkten i elektroniskt och tryckt format.
Elektroniska kopior finns ocksé pa var webbplats. Manga manualer finns pa flera
sprék pad www.hypertherm.com/docs.

PT (PORTUGUES/PORTUGUESE)

ADVERTENCIA! Antes de operar qualquer equipamento Hypertherm,

leia as instrugdes de seguranga no manual do seu produto, no Manual

de Seguranga e de Conformidade (80669C), no Manual de Seguranga

e de Conformidade do Waterjet (80943C) e no Manual de Adverténcia

de radiofrequéncia (80945C).

Copias dos manuais podem vir com o produto nos formatos eletrénico e impresso.
Copias eletronicas também séo encontradas em nosso website. Muitos manuais
estéo disponiveis em varios idiomas em www.hypertherm.com/docs.

TH (a1 Ine/THAI)

Afiau! Aaun1slduaglnsaiuay Hypertherm vivvng TsaduaAuusiidiuadIu
Uaansslugfianis1diud gllasruanulasadauaznislfjiifiniu (80669C), dfia
drumulasadsuazn1sUifiaudmsunisidiasiassuuiamasidn (80943C)

uar gladfiauliainuaiuiiing (80945C) n1s WUftifiauaAuuninsuaIu
Uaaadoarvdiwalitinnisuialdurdaiinainuieviasaalnsal
dundiailusluuudidnvsainduasuuudsiniazgnuuusindau iy
wandun duigiialugduuudidnnsaiinduasnansiausiuazdiiuigiiasig

9 lunannuaranisiuda i Wusn1sumsulas www.hypertherm.com/docs
waI518NFE

RO (ROMANA/ROMANIAN)

AVERTIZARE! Inainte de utilizarea oricarui echipament Hypertherm, cititi
instructiunile de siguranta din manualul produsului, manualul de sigurantad

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 manualelor in format tiparit si electronic.
Exemplarele electronice sunt disponibile si pe site-ul nostru web.

Numeroase manuale sunt disponibile in mai mult limbi la adresa:
www.hypertherm.com/docs.

TR (TURKCE/TURKISH)

UYARI! Bir Hypertherm ekipmanini galistirmadan 6nce, trtintintiziin 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 (riinle birlikte verilebilir. Elektronik
kopyalar web sitemizde de yer alir. Kilavuzlarin birgogu www.hypertherm.com/docs
adresinde birgok dilde mevcuttur.

RU (PYCCKUM/RUSSIAN)

BEPEIMMNCb! Mepen, paboToit ¢ ntobeim o60pynosaHmem Hypertherm o3HakombTech
C MHCTPYKLUMAMK MO 6e30MacHOCTH, NPEACTaBNEHHBIMU B PYKOBOACTBE, KOTOpOe
NoCTaBAETCA BMECTE C NPOAYKTOM, B PykoBoacTBe no 6e30macHoOCTH 1
coorsercTauto (80669C), B PyrosoacTae 1o 6€301acHOCTH M COOTBETCTBHIO AJIA
BogocTpysiHos peskn (80943C) n PykoBoAcTBe 10 NMpeaynpesaeHHio o
pagmnodactorHom 1asnyyeHmnn (80945C).

Konun pykoBoACTB, KOTOpbIE NOCTaBAAIOTCA BMECTE C NMPOAYKTOM, MOTYT 6biTb
NPEACTABNEHbI B ANEKTPOHHOM U BYMaHOM BUAE. DNEKTPOHHbIE KOMUK TaKKe
[OCTYMHbI Ha Halem Be6-caiTe. Lienblit pAa, pyKoBOACTB AOCTYMHbI HA HECKOMbKMX
AsbIKax No cceinke www.hypertherm.com/docs.

VI (TIENG VIET/VIETNAMESE)

CANH BAO! Trudc khi van hanh bat ky thiét bi Hypertherm nao, hay doc cac
huéng dan an toan trong huéng dan st dung s&n pham ctia ban, S&'tay An toan
va Tuan thu (80669C), S 'tay An toan va Tuén thd Tia nude (80943C), va Hudng
ddn Canh bdo Tén s6' V6 tuyén (80945C). Khong tuan thi cac huwdng dan an toan
c6 thé dan dén thuong tich ca nhan hoéc hu héng thiét bi.

Ban sao cla s6 tay co thé di kém vdi san phdm & dinh dang dién t& va in. Ban
dién tir cling c6 trén trang web ctia chung t6i. Nhiéu sé tay c6 s&n bang nhiéu
ngdn ngl tai www.hypertherm.com/docs.

ZH-CN (/& &3 /CHINESE SIMPLIFIED)

5 EREEMEEREZE, BRESSTFMH. (ReMEMETFM
(80669C). (KRR EFIENETFMY (80943C) UK (SHHRESFMY
(80945C) HHIREHRIEI.

B 7= IR AL A F TR AR FRRFNED RIRR A A& X . B FIARRBERITHN
i FRE. REFMESMIEZTEA, ¥ M www.hypertherm.com/docs.

SK (SLOVENCINA/SLOVAK)

VYSTRAHA! Pred pouzitim akéhokolvek zariadenia od spolo&nosti Hypertherm si
preditajte bezpecnostné pokyny v navode na obsluhu vasho zariadenia a v Manuali
o0 bezpeé&nosti a stlade s normami (80669C), Manuéli o bezpeénosti a sulade

s normami pre systém rezania vodou (80943C) a v Manuéli s informaciami

o radiofrekvencii (80945C).

Navod na obsluhu sa dodava spolu s produktom v elektronickej a tlaéenej podobe.
Jeho elektronicky format je dostupny aj na nasej webovej stranke. Mnohé z navodov
na obsluhu st dostupné vo viacjazy&nej mutacii na stranke
www.hypertherm.com/docs.

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 Priro&niku za varnost in skladnost sistemov rezanja z vodnim curkom (80943C)
in v Priro&niku Opozorilo o radijskih frekvencah (80945C).

lzvodi priro¢nikov so lahko izdelku priloZeni v elektronski in tiskani obliki. Elektronski
izvodi so na voljo tudi na nasem spletnem mestu. Stevilni priro&niki so na voljo

v razliénih jezikih na naslovu www.hypertherm.com/docs.

SR (SRPSKI/SERBIAN)

UPOZORENIJE! Pre rukovanja bilo kojom Hyperthermovom opremom proditajte
uputstva o bezbednosti u svom priru¢niku za proizvod, Priruéniku o bezbednosti

i usaglagenosti (80669C), Priruéniku o bezbednosti i usaglasenosti Waterjet
tehnologije (80943C) i Priruéniku sa upozorenjem o radio-frekvenciji (80945C).
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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 nao

ser adequados para eliminar totalmente a interferéncia quando

o equipamento afetado esta muito proximo ou possui um alto grau
de sensibilidade. Nesses casos, ¢ possivel que seja preciso usar
outras medidas para reduzir ainda mais a interferéncia.

Esse equipamento de corte se destina exclusivamente ao uso
em ambiente industrial.

Instalacao e uso

O usuario é responsavel por instalar e usar o equipamento de plasma
de acordo com as instrugdes do fabricante.

Se for detectada qualquer perturbagéo eletromagnética, sera entao
responsabilidade exclusiva do usuario solucionar a situagdo com a
ajuda da assisténcia técnica do fabricante. Em alguns casos, essa
solugao corretiva podera ser simplesmente o aterramento do circuito
de corte; consulte Aterramento da pega de trabalho. Em outros

casos, podera envolver a construgao de uma malha eletromagnética
que encerre a fonte de alimentagéao e a obra juntamente com seus
respectivos filtros de entrada. Em qualquer dos casos, as perturbagoes
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 sinalizagdo 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 medigéo.

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
precaugdes 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.

Seguranga e conformidade
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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 alteragdo dos detalhes referentes ao aterramento so deve
ser autorizada por uma pessoa competente para avaliar se as alteragdes
aumentaréo o risco de lesdes se, por exemplo, forem permitidos
percursos de retorno capazes de danificar o circuito de aterramento

de outros equipamentos. Mais orientagdes sao fornecidas no

IEC 60974-9, Equipamento de Soldagem de Arco, Parte 9:

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.
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Garantia

Atencao

As pecas genuinas Hypertherm séo as pegas de reposigdo recomendadas
de fabrica para uso com o seu sistema Hypertherm. Quaisquer danos

ou lesbes causados pelo uso de outras pegas que nédo sejam pegas
genuinas Hypertherm poderéo néo 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 estaréo 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 a fonte de alimentagéo a plasma no
periodo de 2 (dois) anos a contar da data da entrega do produto a vocé,
com excegao 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 relagéo 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 excegao das cabegas do laser e de
cabos de fornecimento de feixe de fibra, que serdo garantidos dentro do
periodo de 1 (um) ano a contar da data de entrega do produto a vocé.

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

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

de conversores de fase, quer de alimentagao de linha de entrada.

Esta garantia néo 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, substituira 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, substituigdo ou ajuste dos
produtos cobertos por esta garantia que nao 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 adequagéo a uma finalidade
especifica ou contra infragdo. O acima exposto constituira o tnico

e exclusivo recurso no caso de qualquer infragéo, pela Hypertherm,

de sua garantia.

E possivel que os distribuidores/OEMs oferegam garantias diferentes
ou adicionais, porém os distribuidores/OEMs nao estao 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 & Hypertherm.

Indenizacao de patente

Salvo no caso de produtos nao fabricados pela Hypertherm ou
fabricados por outra empresa que néo a Hypertherm que nédo estejam em
estrita conformidade com as especificagdes da Hypertherm, e no caso
de projetos, processos, formulas ou combinagdes nao desenvolvidas ou
supostamente desenvolvidas pela Hypertherm, a Hypertherm quitara ou
se defenderd, as suas proprias custas, de qualquer processo ou
procedimento judicial levantado contra vocé mediante a alegagéo de que
o uso do produto Hypertherm, isoladamente, e ndo em conjunto com
nenhum outro produto nao 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 agao legal efetivamente tomada, com relagao a qualquer tipo
de infragdo alegada (e em qualquer outro evento que néo seja superior a
14 (catorze) dias apds tomar conhecimento de qualquer agdo ou ameaga
de agao), e a obrigacéo de defesa da Hypertherm estara condicionada
ao exclusivo controle da Hypertherm e a cooperagéo e assisténcia

da parte indenizada na defesa da reclamagao.

Limitacao de responsabilidade

Em hipétese alguma a Hypertherm sera responsavel perante
qualquer pessoa ou entidade por qualquer dano incidental,
consequente, indireto, punitivo ou indenizacées exemplares
(incluindo, entre outros, lucros cessantes), independentemente
de tal responsabilidade basear-se ou nao em quebra de
contrato, ato ilicito, responsabilidade estrita, violacao 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

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
limitacao de responsabilidade consistente com a legislacao
vigente.

Seguranga e conformidade
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Garantia

Cadigos nacionais e locais

Os codigos nacionais e locais que regem os encanamentos

e a instalagao elétrica prevalecerdo sobre qualquer instrugao contida
neste manual. Em hipdtese alguma a Hypertherm sera responsavel
por lesbes a pessoas ou danos a propriedade por motivo de qualquer
infragao de codigos 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,
violacao de garantias, omissao de finalidade essencial ou
qualquer outra omissao, com relacdo 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 deverd, 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 so 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 participagdo 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 aprovagédo da
Hypertherm. Caso vocé deixe de notificar a Hypertherm dentro desse
prazo e de obter sua aprovagéo 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

Bombas
HyPrecision

Sistema de remogéao
de abrasivo
PowerDredge

Sistema de
reciclagem de
abrasivo EcoSift

Dispositivos de
medigdo de abrasivo

Atuadores de ar da
valvula liga/desliga

Cobertura das pecas

27 meses a contar da data de envio, ou
24 meses a contar da data de instalagao
comprovada, ou 4.000 horas, o 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

15 meses a contar da data de envio ou
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

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

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.

16

Seguranca e conformidade



Onde encontrar informacoes

Esse manual do operador inclui as seguintes informagdes sobre as fontes de alimentagao
do plasma Powermax65/85/105 SYNC e tochas manuais SmartSYNC™:

m Especificagdes, classificagdes e informagdes sobre instalagédo e configuragédo
m Instrugdes para operagéo da fonte de alimentagéo do plasma e tocha
m Instrugdes para corte, perfuragédo e goivagem

m Informagdes sobre manutencio e localizagdo de defeitos

Para obter informagdes sobre o assunto, consulte os documentos a seguir:
m  Safety and Compliance Manual (Manual de seguranca e de conformidade) (80669C)

m  Powermax65/85/105 SYNC Cut Charts Guide (Guia de tabelas de corte
Powermax65/85/105 SYNC) (810500MU)

m  Powermax65/85/105 SYNC Parts Guide (Guia de pe¢as Powermax65/85/105 SYNC)
(810490)

m  Powermax65/85/105 SYNC Mechanized Cutting Guide (Guia de corte mecanizado
da Powermax65/85/105 SYNC) (810480)

Estes documentos estéo no cartdo de memoria USB que vem com sua fonte de alimentagédo
do plasma. A documentagéo técnica também esta disponivel em www.hypertherm.com/docs.

A documentag&o técnica esta atualizada a partir da data da sua
divulgacao. E possivel que haja revisbes subsequentes. Acesse
www.hypertherm.com/docs para obter as revisbes mais recentes
dos documentos divulgados.

Powermax65/85/105 SYNC Operador do Manual 810470PT 17



Onde encontrar informagées
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Powermax65 SYNC, Powermax85 SYNC

e Powermax105 SYNC sio fontes de alimentacio
de plasma portateis que podem ser usadas para
diversas aplicagdes de corte e goivagem manuais
e mecanizadas.

Os sistemas Powermax SYNC tém as seguintes
funcdes:

Instalacao e configuracao da fonte
de alimentacao de plasma

Usam ar ou nitrogénio para cortar metais
condutores de eletricidade, como ago-carbono,
aco inoxidavel ou aluminio

Usam gas Fb5 para cortar ago inoxidavel

Goivam com 2 processos de goivagem:
Controle Maximo e Remogao Maxima

Ajustam a corrente de saida (em ampéres)
da tocha manual SmartSYNC

Usam um cartucho de pecga unica em vez de um conjunto de consumiveis

Configuram automaticamente o modo de operacgéo, a corrente de saida (em ampéres)
e a pressdo de gas referente ao tipo de tocha SmartSYNC e cartucho da Hypertherm
que vocé instalou

Registram as informagdes do cartucho para que vocé possa monitorar a vida util
do cartucho e receber alertas quando precisar instalar um novo

Trave as tochas SmartSYNC sem desligar (OFF) a fonte de alimentagéo de plasma

Trocam rapidamente as tochas SmartSYNC com o sistema FastConnect™
(desengate rapido)

Powermax65/85/105 SYNC Operador do Manual 810470PT
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Instalagao e configuracdo da fonte de alimentacao de plasma

Tenha todos os componentes do sistema

i

0§ [ poo————m-05D

1 Documentagio: 4 Cabo de alimentagéo sem plugue de alimentagéo
= Cartdo de memdria USB com informagdes 5 Controle remoto (opcional — somente
técnicas e documentagao de seguranga configuragdes mecanizadas)
* Guia de instalagéo rapida 6 Cabo-obra com grampo-obra, grampo em C
= Guia de referéncia rapida ou terminal anel
* Guia de tabelas de corte 7 Tocha manual de 15° ou 75° com cabo
- Etiqueta de codigos de falha ou tocha mecanizada de comprimento completo

de 180° com cabo
2 Fonte de alimentagéo de plasma

8 Conjunto inicial d tuch
3 Encaixe da entrada de gas especifico da regido onjunto inicia’ de cartuchos

Para ver a lista completa de cartuchos de corte e goivagem disponiveis,
consulte o Powermax65/85/105 SYNC Parts Guide (Guia de pegas
da Powermax65/85/105 SYNC) (810490).
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Instalagao e configuracao da fonte de alimentacao de plasma

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.

a Obtenha o numero do modelo e seu numero de série do sistema localizados
na placa de identificagdo da fonte de alimentagdo de plasma. Consulte Encontre
as especificagdes do sistema na placa de identificagdo na pagina 28 para visualizar
uma placa de identificagdo de amostra.

O Obtenha uma copia do conhecimento de embarque com a Hypertherm.
m  Reclamacgodes por mercadorias ausentes ou danificadas

O Entre em contato com o seu distribuidor Hypertherm ou local para reparos autorizado,
ou entdo contate o escritério da Hypertherm mais proximo de vocé. Os escritérios estao
listados no inicio desse manual.

Configuracao do sistema

Os sistemas Powermax65 SYNC, Powermax85 SYNC, e Powermax105 SYNC séo fontes
de alimentagéo universais que se ajustam automaticamente para operar com diversas tensdes CA.
Estao disponiveis as seguintes configuragoes de sistema:

Modelo Configuracoes Tensoes CA
200 V-480 V (monofasico)
Powermax65 SYNC 200V, 600 V CSA
e 200 V-600 V (trifasico)
Powermax85 SYNC 380 V CCC/400 V CE 380 V/400 V (trifasico)
200V, 600 V CSA 200 V-600 V (trifasico)
Powermax105 SYNC 230 V-400V CE 230 V-400 V (trifasico)
380V CCC/400V CE 380 V/400 V (trifasico)
AVISO

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

A Hypertherm ndo d& garantia para sistemas que tenham sido avariados em decorréncia de uma
energia de baixa qualidade, seja proveniente de conversores de fase ou de energia de linha de entrada.
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Instalagao e configuracdo da fonte de alimentacao de plasma

Especificagoes da fonte de alimentacao de plasmaHypertherm

Powermax65 SYNC

Tensao nominal de circuito aberto (U,)
CSA, monofasico, trifasico

CE/CCQC, trifasico

296 VCC CSA
270 VCC CE/CCC

Caracteristicas de saida*

Descendente

Corrente nominal de saida (l,)

20 A-65 A

Tenséo nominal de saida (U,)

139 VCC

Ciclo de trabalho a 40 °C**
CSA

50% a 65 A, 230 V-600 V, mono/trifasico
40% a 65 A, 200 V-208 V, mono/trifasico
100% a 46 A, 230 V-600 V, mono/trifasico

CE/CCC | 50% a 65 A, 380 V/400 V, trifasico
100% a 46 A, 380 V/400 V, trifasico

Temperatura de operacao -10°Ca40°C
Temperatura de armazenamento -25°Cab5°C
Fator de poténcia

200 V-480 V CSA, monofasico | 0,99 a 0,97

200 V-600 V CSA, trifasico | 0,94 a 0,73
380V CE, CCC/400 V CE, trifasico | 0,94

Consumo de energia em estado inativo 28 W
(sistemas CE)
Eficiéncia da fonte de alimentagdo na maxima 91,2%
poténcia de saida nominal (sistemas CE)

R... — Proporcéo de curto-circuito (somente sistemas CE/CCC)

U, — Volts CA rms, trifasico | 400 VCA
R.. | 296,4

Classificacdo de emissdes EMC CISPR 11 (somente sistema CE/CCC)*** Classe A

Tensdo de entrada (U,) / Corrente de entrada (I,) na tensdo nominal de saida (U, yax |5 wax)

(Consulte Conexao a energia elétrica na pagina 38)

CSA, monofasico, 50 Hz / 60 Hz

200V: 52 A
208V: 50A
240V: 44 A
480V: 22 A

CSA, trifasico, 50 Hz/60 Hz CE/CCCH 1t trifasico,
50 Hz/60 Hz
200V: 32A 380V: 155A
208V: 31 A 400V: 15A
240V: 27 A
480V: 13A
600V: 13 A
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Instalagao e configuracao da fonte de alimentacao de plasma

Tipo de gas Ar Nitrogénio Fottt

Qualidade do gas | Limpo, seco, livre de oleo 99,95% de pureza 99,98% de pureza
de acordo com a ISO 8573-1 (F5 = 95% nitrogénio [N,],
Classe 1.4.2 5% hidrogénio [H,])
Consulte pagina 54.

Faixas de fluxo de entrada de gas recomendadas

Corte | 210 Is/min a no minimo 5,9 bar (85 psi)
Goivagem de remogdo maxima | 210 Is/min a no minimo 4,8 bar (70 psi)

Goivagem de controle maximo | 210 Is/min a no minimo 4,8 bar (70 psi)

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

** Consulte a placa de identificagdo na parte traseira da fonte de alimentagao de plasma para obter mais informagbes
sobre o ciclo de trabalho e as especificagdes da IEC.

** ADVERTENCIA: Esse equipamento Classe A nao deve ser utilizado em locais residenciais, onde o sistema publico
de baixa tenséo fornece a alimentagéo elétrica. E possivel que seja dificil proporcionar a compatibilidade
eletromagnética nesses locais, devido a disturbios conduzidos e também irradiados.

t O equipamento esta de acordo com a norma IEC 61000-3-12, desde que a alimentagdo de curto-circuito S,
seja superior ou igual a 6.160 kVA no ponto de interface entre a fonte do operador e o sistema publico.
E responsabilidade do instalador ou do operador 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 6.160 kVA.

O equipamento esta de acordo com a norma IEC 61000-3-11, desde que a impedancia da fonte, Zmax, seja
inferior ou igual a 0,201. E responsabilidade do instalador ou do operador do equipamento garantir, através
de consulta com a operadora da rede de distribuigao, se necessario, que o equipamento esteja conectado
somente a uma fonte com impedancia menor ou igual a 0,201.

* O F5 é recomendado somente para corte de ago inoxidavel. Consulte Corte de ago inoxiddvel com F5
no Powermax65/85/105 SYNC Mechanized Cutting Guide (Guia de corte mecanizado
da Powermax65/85/105 SYNC) (810480).

Powermax65/85/105 SYNC Operador do Manual 810470PT
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Instalagao e configuracdo da fonte de alimentacao de plasma

Powermax85 SYNC
Tensao nominal de circuito aberto (U,)
CSA, monofasico, trifasico | 305 VCC CSA
CE/CCC, trifasico | 270 VCC CE/CCC
Caracteristicas de saida* Descendente
Corrente nominal de saida (I,) 25 A-85 A
Tensdo nominal de saida (U,) 143 VCC

Ciclo de trabalho a 40 °C**

CSA | 60% a 85 A, 230 V-600 V, trifasico
60% a 85 A, 480 V, monofasico
50% a 85 A, 240 V, monofasico
50% a 85 A, 200 V-208 V, trifasico
40% a 85 A, 200 V-208 V, monofasico
100% a 66 A, 230 V-600 V, mono/trifasico
CE/CCC | 60% a 85 A, 380 V/400 V, trifasico
100% a 66 A, 380 V/400 V, trifasico
Temperatura de operacao -10°Ca40°C
Temperatura de armazenamento -25°C abb°C
Fator de poténcia
200 V-480 V CSA, monofasico | 0,99 a 0,96
200 V-600 V CSA, trifasico | 0,94 a 0,76
380 V CE, CCC/400 V CE, trifasico | 0,94
Consumo de energia em estado inativo (sistemas CE) 26 W
Eficiéncia da fonte de alimentagdo na maxima poténcia 91,9%

de saida nominal (sistemas CE)

R... — Proporgéo de curto-circuito (somente sistemas CE/CCC)

U, — Volts CA rms, trifasico

400 VCA
Re. | 209,4

Classificacdo de emissdes EMC CISPR 11 (somente sistema CE/CCC)***

Classe A

Tenséao de entrada (U,) / Corrente de entrada (l,) na tensdo nominal de saida (U, yax 1o yax)

(Consulte Conexao a energia elétrica na pagina 38.)

CSA, monofasico, 50 Hz / 60 Hz CSA, trifasico, 50 Hz/60 Hz | CE/CCC 1, trifasico, 50 Hz/60 Hz
200V: 70A 200V: 42 A 380V: 205A
208V: 68 A 208V: 40A 400V: 195A
240V: 58 A 240V: 35A
480V: 29 A 480V: 18A
600V: 17A
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Instalagao e configuracao da fonte de alimentacao de plasma

Tipo de gas Ar Nitrogénio Fo5ttt
Qualidade do gas Limpo, seco, livre de dleo 99,95% de pureza 99,98% de pureza
de acordo com a ISO 8573-1 (F5 = 95% nitrogénio
Classe 1.4.2 [N,], 5% hidrogénio
Consulte pagina 54. [H,])

Faixas de fluxo de entrada de gas recomendadas
Corte | 210 Is/min a no minimo 5,9 bar (85 psi)

Goivagem de remogdo maxima | 210 Is/min a no minimo 4,8 bar (70 psi)

Goivagem de controle maximo | 210 Is/min a no minimo 4,8 bar (70 psi)

* Definido como um grafico de tensédo de saida versus corrente de saida.

** Consulte a placa de identificagéo na parte traseira da fonte de alimentagédo de plasma para obter mais informagdes
sobre o ciclo de trabalho e as especificagdes da IEC.

“* ADVERTENCIA: Esse equipamento Classe A nao deve ser utilizado em locais residenciais, onde o sistema publico
de baixa tenséo fornece a alimentagéo elétrica. E possivel que seja dificil proporcionar a compatibilidade
eletromagnética nesses locais, devido a disturbios conduzidos e também irradiados.

* O equipamento esta de acordo com a norma IEC 61000-3-12, desde que a alimentagdo de curto-circuito S,
seja superior ou igual a 4.353 kVA no ponto de interface entre a fonte do operador e o sistema publico.
E responsabilidade do instalador ou do operador do equipamento garantir, através de consulta com a operadora
da rede de distribuicdo, se necessario, que o equipamento esteja conectado somente a uma fonte de alimentacéo
com curto-circuito S;, maior ou igual a 4.353 kVA.

O equipamento esta de acordo com a norma IEC 61000-3-11, desde que a impedancia da fonte, Zmax, seja
inferior ou igual a 0,201. E responsabilidade do instalador ou do operador do equipamento garantir, através
de consulta com a operadora da rede de distribuigao, se necessario, que o equipamento esteja conectado
somente a uma fonte com impedancia menor ou igual a 0,201.

t O F5 é recomendado somente para corte de ago inoxidavel. Consulte Corte de aco inoxidavel com F5
no Powermax65/85/105 SYNC Mechanized Cutting Guide (Guia de corte mecanizado da
Powermax65/85/105 SYNC) (810480).
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Instalagao e configuracdo da fonte de alimentacao de plasma

Powermax105 SYNC

Tensdo nominal de circuito aberto (U,)
200V, 600 V CSA
230 V-400V CE
380V CCC
400V CE

300 VCC
288 VCC
286 VCC
286 VCC

Caracteristicas de saida*

Descendente

Corrente nominal de saida (1,)

30 A-105 A

Tenséo nominal de saida (U,)

160 VCC

Ciclo de trabalho a 40 °C**
200V-600 V CSA

230 V-400 V CE

380V CCC

400V CE

80% a 105 A, 480 V-600 V, trifasico
70% a 105 A, 240V, trifasico
549% a 105 A, 208V, trifasico
50% a 105 A, 200V, trifasico
100% a 94 A, 480 V-600 V, trifasico
100% a 88 A, 240V, trifasico
100% a 77 A, 208V, trifasico
100% a 74 A, 200 V, trifasico
80% a 105 A, 400 V, trifasico
70% a 105 A, 230V, trifasico
100% a 94 A, 400 V, trifasico
100% a 88 A, 230V, trifasico
80% a 105 A, 380V, trifasico
100% a 94 A, 380V, trifasico
80% a 105 A, 400 V, trifasico
100% a 94 A, 400 V, trifasico

Temperatura de operacao

-10°C a40°C

Temperatura de armazenamento

-25°C abb°C

Fator de poténcia
200 V-600 V CSA, trifasico
230 V-400 V CE, trifasico
380 V CCQC, trifasico
400 V CE, trifasico

0,94 20,77
0,94 a 0,92
0,94
0,94

Consumo de energia em estado inativo (sistemas CE)
230 V-400V CE

40 W

400V CE |27 W

Eficiéncia da fonte de alimentagdo na maxima
poténcia de saida nominal (sistemas CE)

230 V-400 V CE

91,0%

400V CE | 91,9%
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Instalagao e configuracao da fonte de alimentacao de plasma

R,.. — Proporcao de curto-circuito
(somente sistemas CE/CCC)

U, — Volts CA rms, trifasico | 230 V-400 V 400V
R... | 2354 176,9
Classificacdo de emissdes EMC CISPR 11 (somente sistema CE/CCC)*** | Classe A

Tensao de entrada (U,) / Corrente de entrada (l,) na tensdo nominal de saida (U, yax lo max)

(Consulte Conexéo a energia elétrica na pagina 38.)

CSA, trifasico, 50 Hz/60 Hz

CE*tt, trifasico, 50 Hz/60 Hz

CE™ t1t/CCQC, trifasico,

50 Hz/60 Hz
200V: 58A 230V 50A 380V: 30A
208V: 56 A 400V: 29 A 400V: 28 A
240V: 49A
480V: 25A
600V: 22 A
Tipo de gas Ar Nitrogénio F5%

Qualidade do gas

Limpo, seco, livre de oleo
de acordo com a ISO 8573-1

Classe 1.4.2

Consulte pagina 54.

99,95% de pureza

99,98% de pureza
(F5 = 95% nitrogénio
[N,], 5% hidrogénio [H,])

Faixas de fluxo de entrada de gas recomendadas

Goivagem de remogao maxima

Goivagem de controle maximo

Corte

260 Is/min a no minimo 6,2 bar (90 psi)
260 Is/min a no minimo 4,8 bar (70 psi)
260 Is/min a no minimo 4,8 bar (70 psi)

*k

sobre o ciclo de trabalho e as especificagdes da IEC.

*kk

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

Consulte a placa de identificagao na parte traseira da fonte de alimentagédo de plasma para obter mais informagoes

ADVERTENCIA: Esse equipamento Classe A nio deve ser utilizado em locais residenciais, onde o sistema

publico de baixa tensao fornece a alimentagao elétrica. E possivel que seja dificil proporcionar a compatibilidade
eletromagnética nesses locais, devido a disturbios conduzidos e também irradiados.

* O equipamento esta de acordo com a norma IEC 61000-3-12, desde que a alimentagdo de curto-circuito S,
seja superior ou igual a 4.730 kVA no ponto de interface entre a fonte do operador e o sistema publico.
E responsabilidade do instalador ou do operador do equipamento garantir, através de consulta com a operadora
da rede de distribuicéo, se necessario, que o equipamento esteja conectado somente a uma fonte de alimentagéo
com curto-circuito S;, maior ou igual a 4.730 kVA.

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

* O equipamento esta de acordo com a norma IEC 61000-3-12, desde que a alimentagdo de curto-circuito S,
seja superior ou igual a 2.114 kVA no ponto de interface entre a fonte do operador e o sistema publico.
E responsabilidade do instalador ou do operador do equipamento garantir, através de consulta com a operadora
da rede de distribuicédo, se necessario, que o equipamento esteja conectado somente a uma fonte de alimentagéo
com curto-circuito S, maior ou igual a 2.114 kVA.

¥ O F5 é recomendado somente para corte de ago inoxidavel. Consulte Corte de aco inoxidavel com F5
no Powermax65/85/105 SYNC Mechanized Cutting Guide (Guia de corte mecanizado da
Powermax65/85/105 SYNC) (810480).
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Instalagao e configuracdo da fonte de alimentacao de plasma

Encontre as especificagoes do sistema na placa de identificagao

A placa de identificagédo na parte traseira da fonte de alimentagéo de plasma contém 2 grupos
de especificagdes:

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

m  As especificagbes IEC séo classificagdes minimas que o sistema deve ter para atender
os requisitos do padréao IEC 60974-1.

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

" ‘ '. PATENTS:CURRENT LIST AT WWW.HYPERTHERM.COM/PATENTS/
1 J V.5 4 .y /o o i

HYypuGILuGIin
Amostra de placa |Powermax65 SYNC™| P/N: 083340

°

de identificagéo Plasma cutting system S 20A/ 88V- 65A / 106V
Hypertherm, Inc. ——— | X@40°C | 50% | 60% | 100%
CSA |71 Heater Road - - -
Lebanon, NH 03766, USA Uo HYPl2 | 65A | 59A 46A _0
Engineered and Assembled in USA HYP Uz | 139V | 139V 139V
Country of Origin: USA =='mm | 296V | ECE 65A 59A 46A
Systéme de coupage plasma IEC Uz | 106V | 104V | 98V
Hyperthem, Inc, 20A/ 108V - 65A/ 126V
71 Heater Road _ - ~ = =
Lebanon, NH 03766, Etats-Unis — | _Xe40c 50% 60% 100%
Congu et assemblé aux Etats-Unis
Fars oo’ Bt Uo | e 1 eea | a1 s k—@)
CAN/CSA E60974-1 | ANSI/IEC 60974-1 296V IEC I2 65A 59A | 46A
_ IEC U2 124V
UL60974-1 - 126V 118V
P1=5.2 kWh/h Ps =0 Wh/h o S =5
' 50/60 Hz HYPly | PF@HYPH | ™ 5ifng | gouging | "ECMtert
sp@ ' ‘ 200-480V,1~ |52-22A] .99-.97 | 41-17A | 48-20A | 34-14A A
200-480V,3~ [32-13A] .94-91 | 25-11A | 29-12A | 21-9A
c us| RoHS 500v,3~ | 13A | .73 1A | 12A | oA

" ‘ '. PATENTS:CURRENT LIST AT WWW.HYPERTHERM.COM/PATENTS/
Ly . v.v .y /o o U

HypGIuiGIin
Amostra de placa [Powermaxés SYNC™| P/N: 083331

de identificagao [Flasma cutting system s| IEC: 20A/88V-65A/106V_HYP: 20A/139V-65A/139V

Hypertherm, Inc. X 0 o, ) o
@40°C | 50% 60% | 100%
71 Heater Road
CE/CCC HYP I2 65A 59A 46A

Lebanon, NH 03766, USA
Engineered and Assembled in USA HYP U2 139V 139V 139V
IEC 12 65A 59A 46A

Country of Origin: USA
Y al IEC U2 106V 104V 98V

®

°

1 e e e Y .= T~ < ~on
% ?g;giggm 5A/126V HYP: 20A/139V-65A/139V
%ﬁ;ﬁﬁ:osme X@40°C | 50% 60% | 100%
iy HYPIz | 65A | 59A | 46A _e
Rt HYP U2 | 139v | 13sv | 139v
ENG0974-1 GB15579.1-2013

EN60974-10 Class A | GOST 12.2-007.0-75
GOST 12.2-007.8-75 >

IEC 12 65A 59A 46A
270V IEC U2 126V 124V 118V
= —

|P23CS 210664 REVC

P1=4.9 kWh/h Ps =0 Wh/h =
A o0 o] 1YPHma | HYPrvr | TV 't vt | curten
c € 380V | 15.5A | 10.9A | .94 | 12.5A | 14.5A | 8.8A | 10.3A
A q 400V 15A | 10.6A| 94 | 12A 14A 8.5A 9.9AI
RoHs 1005 20 |
1 Numero de série, codigo de barras e data 3 Classificagdes da goivagem a plasma
de fabricagao e . .
¢ 4 Especificagbes da fonte de alimentagéo
2 Classificagdes do corte a plasma de plasma
HYP = especificagéo interna da Hypertherm PF = fator de poténcia
IEC = especificagdo da International U0 = tensdo nominal sem carga (V)

Electrotechnical Commission (Comissao
Eletrotécnica Internacional)

I

U1 = tensdo de entrada (V)
U2 = tensdo de solda convencional (V)

X = ciclo de trabalho (%)

corrente de entrada (A)

I, = corrente de solda convencional (A)
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Instalagao e configuracao da fonte de alimentacao de plasma

Encontre o codigo do produto para o seu sistema

O cddigo do produto de sua fonte de alimentagao de plasma se encontra proximo do topo da placa

de identificacéo.

'll'_’lGl (7]

"-.nnu‘knum«s

Powermax65 SYNC

P/N: 083331

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

Plasma cutting syst

IEC: 20A/88V-65A/106V HYP: 20A/139V-65A/139V

?me”the;m’ :‘c' X@40°C | 50% | 60% | 100%
eater Roa [ —
Lebanon, NH 03766, USA Uo HYP I2 65A 59A 46A
Engineered and Assembled i @ HYP U2 | 139V | 139V | 139V
Country of Origin: USA = mm | 270V |I|IEE(C::|.|122 1605:\\, 15:‘3, gge
]
7%1 nﬁgﬁ?ﬁ] ig&m IEC: 20A/108V-65A/126V HYP: 20A/139V-65A/139V
%gﬂﬁ tiiibon @ X@40°C | 50% | 60% | 100%
e rens HYPIz | 65A | 59A | 46A
=HBRRER | & Uo |Hyruz | 130v | 139v | 130v
EN60974-1 GB15579.1-2013 IEC I2 65A | 59A | 4eA
EN60974-10 Class A | GOST 12.2-007.0-75 L2 270V | ecuz | 126v | 12av | 118v

GOST 12.2-007.8-75

P1=4.9 kWh/h

IP23CS 210664 REVC

CERAL

RoHS

D> =B
U

Ps =0 Wh/h — — — —
PF IECI IECI IECI IECI

A 50/611) Hz | HYPHmax | HYPHer HYI?I21 cul;lirr?g X gougi'r‘lagx cuﬂilrleéf goug;i?'lfgf;

380V | 15.5A | 10.9A| .94 | 12.5A | 14.5A | 8.8A | 10.3A

A A 400V 15A 10.6A | .94 12A 14A 8.5A | 9.9A

H005 20

Matérias-primas essenciais

Matéria-prima essencial

Componentes que contém mais de 1 grama

Antimonio Cabos da tocha

Bauxita Dissipadores de calor, tampas de metal
Borato Todas as placas de circuito impresso
Magnésio Dissipadores de calor, tampas de metal

Silicio metélico

Dissipadores de calor, tampas de metal

Estréoncio

Vent

Powermax65/85/105 SYNC

Operador do Manual
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Instalagao e configuracdo da fonte de alimentacao de plasma

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.

S

=1
==
—

o
v

- @ @O B

=
S
S

P
>

D aN

Marca S

A marca S indica que a fonte de alimentagéo e a tocha sdo adequadas para operagdes realizadas
em ambientes com maior perigo de choque elétrico, segundo a IEC 60974-1.

Marca CSA

Os produtos com a marca CSA atendem as normas norte-americanas e canadenses

de segurancga 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 Canada, 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 identificagdo ou proximo a ela cumprem as Diretivas Europeias. As respectivas
diretivas podem incluir a Diretriz europeia para Baixa Tensao, a Diretiva Europeia

de Compatibilidade Eletromagnética (EMC), a Diretriz de Equipamento de Radio da UE (RED),
e a Diretiva de Restrigdo de Certas Substancias Perigosas (RoHS). Para mais detalhes,

veja a Declaragéo de Conformidade da CE Europeia.

Marca Unido Aduaneira Eurasiatica (CU)

As versdes CE dos produtos que incluem uma marca EAC de conformidade atendem aos
requisitos de EMC e de seguranga do produto para 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.
Marca RCM

As versdes 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 Compulséria da China (CCC) indica que o produto foi testado e esta
em conformidade com as normas de seguranc¢a 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).

Marca de Avaliacdo de Conformidade do Reino Unido (UKCA)

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

30
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Instalagao e configuracao da fonte de alimentacao de plasma

Simbolos IEC

Os simbolos a seguir podem aparecer na placa de identificagdo, nas etiquetas de controles,
chaves, diodos emissores de luz (LEDs) e tela de cristal liquido (LCD), se for o caso.

Corrente continua (CC) Conexao da alimentacao
D de entrada CA
Corrente alternada (CA)

Terminal para o condutor
protetor (terra) externo

Corte de tocha a plasma

| Alimentagéo ligada (ON)

Alimentacéo desligada
O &

=7 )—[D}—= Umafonte de alimentagao

baseada em inversor,
monofasica ou trifasica

Corte de metal em chapa

Corte de metal expandido

-

0
[
1
1
1

S A-CGO{M =

Curva V/A com
caracteristica
“descendente”

Goivagem

[+
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Niveis de ruido acustico

Este sistema a plasma pode exceder os niveis permitidos de ruido acustico, definidos conforme

as normas nacionais ou regionais. Use sempre a protegéo auricular adequada durante o corte

ou a goivagem. Todas as medi¢des de ruido acustico obtidas dependem do ambiente especifico
no qual o sistema é usado. Consulte Ruidos podem danificar a audigdo no Safety and Compliance
Manual (Manual de Seguranca e de Conformidade) (80669C).

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

Especificagdes de Identificacdo por Radiofrequéncia (RFID)
O sistema de comunicagéo sem fio por proximidade de campo RFID da Hypertherm contém
os seguintes componentes:
m  Uma etiqueta RFID passiva no cartucho da Hypertherm
m  Um transceptor de radio sem fio na PCB (PCB) na tocha SmartSYNC:
0 Frequéncia de operagéo: 13,56 MHz
a Protocolo: ISO/IEC 15693
a Faixa maxima: 8 mm
a

Poténcia maxima de transmissao: 104 mW
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Especificagoes de corte

Instalagao e configuracao da fonte de alimentacao de plasma

Capacidade de corte recomendada — corte manual

Espessura do material

Capacidade recomendada

Powermax65 SYNC

Powermax85 SYNC

Powermax105 SYNC

Capacidade de corte a 500 mm/min* |19 mm 25 mm 32 mm
Capacidade de corte a 250 mm/min* |25 mm 32 mm 38 mm
Capacidade severa a 125 mm/min* 32 mm 38 mm 51 mm

* As velocidades de capacidade de corte ndo sio necessariamente as velocidades maximas.
Séo velocidades que devem classificadas de acordo com a devida espessura.

Capacidade de perfuracdo recomendada

Espessura do material

Capacidade de perfuragao Powermax65 SYNC |Powermax85 SYNC |Powermax105 SYNC
Para corte manual ou mecanizado 16 mm 19 mm 22 mm

com controle de altura da tocha

programavel

Para corte mecanizado sem controle 13 mm 16 mm 19 mm

de altura da tocha programavel
Velocidades de corte maximas (ago-carbono)

Velocidade maxima de corte*

Espessura do material |Powermax65 SYNC Powermax85 SYNC Powermax105 SYNC
6 mm 3.683 mm/min 5.080 mm/min 5.588 mm/min

13 mm 1.270 mm/min 1.778 mm/min 2.413 mm/min

19 mm 610 mm/min 914 mm/min 1.270 mm/min

25 mm 305 mm/min 533 mm/min 762 mm/min

32 mm Néo se aplica 330 mm/min 508 mm/min

* As velocidades maximas de corte sdo resultados dos testes de laboratério da Hypertherm.
As velocidades reais de corte podem ser diferentes, dependendo das diferentes aplicagdes de corte.

Capacidade de goivagem

65 A 85A 105 A
Remocgéo maxima: taxa de remogéo 4,0 kg/h 8,2 kg/h 8,6 kg/h
de metal em ago-carbono
Controle Maximo: taxa de remogao 2,3 kg/h 4,8 kg/h 7,2 kg/h
de metal em ago-carbono
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Configuracao da fonte de alimentacdo de plasma

& ADVERTENCIA

RISCO DE CHOQUE ELETRICO

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

& ADVERTENCIA

OS VAPORES TOXICOS PODEM CAUSAR LESAO OU MORTE

Alguns metais, incluindo o ago inoxidavel, podem liberar vapores toxicos quando cortados.
Veja se seu local de trabalho tem ventilagdo suficiente para garantir que os niveis

de qualidade de ar atendam a todos os padrdes e normas locais e nacionais.

Consulte o Safety and Compliance Manual (Manual de Seguranga e de Conformidade)
(80669C) para obter mais informagoes.

N&o use a fonte de alimentagao de plasma
na chuva ou neve.

Coloque a fonte de alimentagao de plasma
perto da chave de desconexdo da linha

ou perto de um receptaculo de alimentagéo
aprovado para sua instalagao. A fonte

de alimentagao de plasma tem um cabo

de alimentacéo de 3 m.

Gi \‘ y\\\
ﬁ |

——

Reserve um espaco de pelo menos 0,25 m
em volta da fonte de alimentagéo de plasma
para uma ventilagao suficiente.
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Instalagao e configuracao da fonte de alimentacao de plasma

m  Antes de usar, coloque a fonte
de alimentacgédo de plasma numa superficie
plana e estavel. A fonte de alimentagéao
de plasma pode cair se for instalada
em um angulo maior que 10°.

m  N&o coloque a fonte de alimentagao
de plasma de lado. Podera gerar
um bloqueio da circulagdo de ar, que
€ necessaria para manter os componentes
internos refrigerados.

Powermax65/85/105 SYNC Operador do Manual 810470PT
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Dimensdes e pesos da fonte de alimentagao de plasma

Powermax65 SYNC e Powermax85 SYNC

Figura 1 — Dimensdes da Powermax65 SYNC e Powermax85 SYNC

/354 mm
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483 mm

233 mm

Tabela 1 — Pesos da Powermax65 SYNC e Powermax85 SYNC com cabos de alimentagio

Powermax65 SYNC

Powermax85 SYNC

200 V-600 V CSA

380V CCC/400V CE

200 V-600 V CSA

380V CCC/400V CE

24,3 kg

20,6 kg

272 kg

23,5 kg

Para os pesos das tochas manuais, consulte Pesos na pagina 110.
Para pesos de tocha mecanizada, consulte o Powermax65/85/105
SYNC Mechanized Cutting Guide (Guia de corte mecanizado
da Powermax65/85/105 SYNC) (810480).
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Powermax105 SYNC

Instalagao e configuracao da fonte de alimentacao de plasma

Figura 2 — Dimensdes da Powermax105 SYNC
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Tabela 2 — Peso da Powermax105 SYNC com cabo de alimentagéo

200 V-600 V CSA

230V-400V CE

380V CCC/400V CE

39,7 kg

39,5 kg

36,2 kg

Pesos do caho-obra

Cabo-obra Powermax65 SYNC Powermax85 SYNC Powermax105 SYNC
76 m 1,3 kg 1,6 kg 2,3 kg
15m 2,3 kg 3,0 kg 4,2 kg
23 m 3,1 kg 4,2 kg 6,1 kg

Para os pesos das tochas manuais, consulte Pesos na pagina 110.
Para pesos de tocha mecanizada, consulte o Powermax65/85/105

SYNC Mechanized Cutting Guide (Guia de corte mecanizado

da Powermax65/85/105 SYNC) (810480).
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Instalagao e configuracdo da fonte de alimentacao de plasma

Conexao a energia elétrica

Use as especificagdes de corrente de entrada da Hypertherm para selecionar os tamanhos

dos condutores para as instrugdes de instalagdo e conexdo da alimentagao. As especificagdes
da Hypertherm sao marcadas como HYP na placa de identificagédo parte de tras da fonte

de alimentacéo de plasma. Use o maior valor da corrente de entrada HYP para fins de instalagéo.
Consulte Encontre as especificagdes do sistema na placa de identificagdo na pagina 28 para
visualizar uma placa de identificagdo de amostra.

AVISO

Proteja o circuito com fusiveis de tempo de retardo de tamanho adequado e uma chave
de desconexdo 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, ¢ recomendavel utilizar fusiveis de tempo
de retardo. Os fusiveis de tempo de retardo podem suportar correntes até 10 vezes superiores

ao valor nominal durante periodos curtos.

AVISO

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

A Hypertherm nao dé garantia para sistemas que tenham sido avariados em decorréncia de uma
energia de baixa qualidade, seja proveniente de conversores de fase ou de energia de linha de entrada.
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Instalagao de uma chave de desconexao da linha

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

m Posicione a chave em um local
de facil acesso ao operador.
A instalacdo deve ser realizada
por um eletricista credenciado
de acordo com as normas nacionais
e regionais.

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

m A chave deve também executar o
seguinte:

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 posigédo desligada (OFF) e uma posicéo ligada (ON) claramente indicadas
por O (desligada/OFF) e I (ligada/ON).

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

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

a Ter instalados fusiveis de tempo de retardo aprovados. Consulte Configuragoes
de tensdo na pagina 40 para obter os tamanhos recomendados de fusivel.

Requisitos para o aterramento

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

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

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

m O servigo trifasico deve ser do tipo com quatro fios, com um fio verde ou verde/amarelo
para o aterramento de protecao, e deve estar de acordo com os requisitos nacionais
e locais.
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Consulte o Safety and Compliance Manual (Manual de Seguranca e de Conformidade) (80669C)
para obter mais informagdes sobre aterramento.

Nos sistemas de corte mecanizado, consulte Melhores praticas de aterramento e protecdo IEM
no Powermax65/85/105 SYNC Mechanized Cutting Guide (Guia de corte mecanizado
da Powermax65/85/105 SYNC) (810480).

Tens@o nominal (poténcia de corte) da fonte de alimentagao de plasma

A saida de poténcia mostra a poténcia de corte da fonte de alimentagao de plasma é maior do que
a saida de corrente. As saidas nominais para este sistema séo:

Powermax65 SYNC

Powermax85 SYNC

Powermax105 SYNC

Corrente maxima de saida 20 A-65 A 25 A-85 A 30 A-105 A
Tensao de saida nominal maxima 139 VCC 143 VCC 160 VCC
Poténcia de corte 9,0 kW 12,2 kW 16,8 kW

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

65 Ax 139 VCC = 9035 W (9,0 kW)
Configuracdes de tensdo

A fonte de alimentagao de plasma se ajusta automaticamente a operagédo adequada na tenséo
de entrada em questéo. Nao é preciso alterar ou reconectar os componentes. Contudo,
vocé deve fazer o seguinte:

m Instalar o cartucho da Hypertherm na tocha. Consulte Etapa 3 — Instalar o cartucho
na pagina 64.

m Ver se a corrente de saida (em ampéres) esta correta para o cartucho que instalou.
Se necessario, gire o botédo de ajuste no painel frontal para ajustar a corrente de saida.
Consulte Etapa 6 — Ajuste a corrente de saida (em ampéres) e o modo de operagéo,
se necessario na pagina 70.

Para operar a fonte de alimentagéao de plasma na corrente de saida total e no ciclo de trabalho
classificado (consulte Como evitar superaquecimento na pagina 81), o servigo elétrico deve estar
no tamanho correto. As tabelas a seguir apresentam a saida nominal maxima para tensdes

de entrada tipicas. A configuragdo de saida que vocé usa realizada tem relagdo com a espessura
da pecga de trabalho e com a alimentagéo de entrada da fonte de alimentagéo de plasma.

As dimensoes de fusivel recomendadas permitem que ocorram picos
na corrente de entrada quando vocé estira o arco plasma. Estirar o arco
plasma é comum em algumas aplicagbes, como a goivagem.
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Powermax65 SYNC

Configuracées CSA (monofasico)

Tensao de entrada a 50 Hz/60 Hz* 200 v-208V | 230 V-240V 480V
Corrente de entrada na saida nominal (65 A x 139 VCC = 9,0 kW) 52 A/50A 44 A 22 A
Corrente de entrada durante o estiramento do arco 74 A 74 A 38 A
Fusivel (tempo de retardo) 80 A 80 A 40 A
* Todos os modelos tém tolerancia de tensdo de +10% / —15%.
Configuracdes CSA (trifasico)
Tensao de entrada a 50 Hz/60 Hz* 200 V-208V | 230 V-240V 400V 480 V-600 V
Corrente de entrada na saida nominal
(65 A x 139 VCC = 9.0 kW) 32A/31A 27 A 15 A 13 A
Corrente de entrada durante o estiramento do arco 45 A 45 A 27 A 23 A
Fusivel (tempo de retardo) 50 A 50 A 30 A 25 A
* Todos os modelos tém tolerancia de tensdo de +10% / —15%.
Configuracdes CE/CCC (trifasico)
Tensao de entrada a 50 Hz/60 Hz* 380V 400V
Corrente de entrada na saida nominal (65 A x 139 VCC = 9,0 kW) 15,5 A 15 A
Corrente de entrada durante o estiramento do arco 27 A 27 A
Fusivel (tempo de retardo) 30 A 30 A
* Todos os modelos tém tolerancia de tensao de +10% / —15%.
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Powermax85 SYNC

Configuracées CSA (monofasico)

Tenséo de entrada a 50 Hz/60 Hz* 200V-208V 230V-240V 480V
Corrente de entrada na saida nominal (85 A x 143VCC = 12,2kW) 70A/68A 58 A 29 A
Corrente de entrada durante o estiramento do arco 98 A 98 A 50 A
Fusivel (tempo de retardo) 100 A 100 A 50 A

* Todos os modelos tém tolerancia de tensdo de +10% / —15%.

Configuracdes CSA (trifasico)

Tensao de entrada a 50 Hz/60 Hz* 200 V=208V @ 230V-240V 400V 480V 600V
Corrente de entrada na saida nominal

(85 A x 143 VCC = 12,2 kW) 42 A/40 A 35 A 21 A 18 A 17 A
Corrente de entrada durante o estiramento 60 A 60 A 38 A 31 A 30 A
do arco

Fusivel (tempo de retardo) 60 A 60 A 40 A 30 A 30 A

* Todos os modelos tém tolerancia de tensdo de +10% / —15%.

Configuragdes CE/CCC (trifasico)

Tensao de entrada a 50 Hz/60 Hz*

Corrente de entrada na saida nominal (85 A x 143 VCC = 12,2 kW)

Corrente de entrada durante o estiramento do arco

Fusivel (tempo de retardo)

* Todos os modelos tém tolerancia de tensdo de +10% / —15%.

380V 400V
205 A 19,6 A
38 A 38 A
40 A 40 A
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Powermax105 SYNC

Configuracdes CSA (trifasico)

Tensao de entrada a 50 Hz/60 Hz* 200V 208V 240V 480V 600V

Corrente de entrada na saida nominal
(105 A x 160 VCC = 16,8 kW) S8A | B6A | 49A | 25A | 22A

Corrente de entrada durante o estiramento do arco 82 A 82 A 78 A 40 A 35 A

Fusivel (tempo de retardo) 80 A 80 A 80 A 40 A 40 A

* Todos os modelos tém tolerancia de tensdo de +10% / —15%.

230 V-400 V CE configuracdes CE (trifasico)

Tensao de entrada a 50 Hz/60 Hz*

230V 400V
Corrente de entrada na saida nominal (105 A x 160 VCC = 16,8 kW) 50 A 20 A
Corrente de entrada durante o estiramento do arco 80 A 46 A
Fusivel (tempo de retardo) 80 A 50 A

* Todos os modelos tém tolerancia de tensdo de +10% / —15%.

380 V CCC / 400 V configuragdes CE (trifasico)

Tensao de entrada a 50 Hz/60 Hz* CcCcCc380V CE 400V

Corrente de entrada na saida nominal (105 A x 160 VCC = 16,8 kW)

30 A 28 A
Corrente de entrada durante o estiramento do arco 42 A 44 A
Fusivel (tempo de retardo) 50 A 50 A

* Todos os modelos tém tolerancia de tensdo de +10% / —15%.
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Preparacgdo do cabo de alimentagao e plugue

Instale o plugue de energia

Um cabo de alimentagéo de 3 m trifdsico com as seguintes especificagdes vem junto com todas as
fontes de alimentagéo de plasma Powermax65 SYNC, Powermax85 SYNC e Powermax105 SYNC.
Consulte Figura 3 na pagina 45.

O cabo de alimentagéo ndo vem com o plugue. Para operar a fonte de alimentagédo de plasma, vocé
deve primeiro pedir que um eletricista licenciado instale um plugue aprovado no cabo de
alimentagdo — ou conecte o cabo de alimentagdo em uma chave de desconexdo de linha —
obedecendo a todos os codigos elétricos nacionais e locais.

Modelo

Configuragées

Cabo de alimentagao

Powermax65 SYNC

200V-600 V CSA

4 fios de 8 AWG

380V CCC/400V CE

2,5 mm2, HO7RN-F estilo com 4 fios*

Powermax85 SYNC

200V-600 V CSA

4 fios de 8 AWG

380V CCC/400V CE

4 mm?2, HO7RN-F estilo com 4 fios*

Powermax105 SYNC

200V-600 V CSA

4 fios de 6 AWG

230 V-400V CE

10 mm2, HAR com quatro fios

380V CCC/400V CE

6 mm2, HO7RN-F* com quatro fios* e HAR

* O cabo estilo HO7RN-F é um cabo de alimentagéo europeu, harmonizado, para servigo pesado, flexivel, com
isolamento de borracha, revestimento de neoprene preto, multicondutor [IEC60245-4/EN50525 com CE
impresso no cabo. O cabo HO7RN-F usado pela Hypertherm também tem a certificagdo CCC para
GB/T 5013.4 com CCC impresso no cabo.

Instalacdo do cabo de alimentagao (se necessario)

Se o seu local de trabalho exige que vocé instale um cabo de alimentacgéo diferente daquele que
veio com o sistema, consulte Figura 3 na pagina 45 para ler as instrugdes sobre como preparar
os fios do cabo de alimentagdo e como conecta-los corretamente a fonte de alimentacgéo

de plasma.
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Figura 3 — Instale um cabo de alimentagao
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Para mais instrugdes, consulte um dos seguintes Boletins de servigo de campo:

m  Powermax65/85 SYNC Power Cord and Strain Relief Replacement (Substituicdo do cabo
de alimentacgédo e do prensa-cabos da Powermax65/85 SYNC) (807020)

m  Powermax105 SYNC Power Cord and Strain Relief Replacement (Substituicdo do cabo
de alimentacéo e do prensa-cabos da Powermax105 SYNC) (810420)
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Instale um cabo de alimentacao monofasico (somente sistemas CSA) (se necessario)

Vocé pode operar uma fonte de alimentagéo de plasma CSA da Powermax65/85 SYNC em uma
fonte monofasica, mas a fonte de alimentagéo de plasma CE/CCC da Powermax65/85 SYNC
€ somente trifasica.

Para operar uma fonte de alimentagao de plasma CSA da Powermax65 SYNC em uma fonte
monofasica, instale um cabo de alimentagéo (com 3 fios), com 10 mm2. Para operar uma fonte de
alimentacéo de plasma CSA da Powermax85 SYNC em uma fonte monofasica, instale um cabo de
alimentagéo (com 3 fios) com 16 mm2. O cabo de alimentagdo deve ser conectado por um
eletricista credenciado.

Consulte o Powermax65/85 SYNC Power Cord and Strain Relief Replacement Field Service
Bulletin (Boletim de servico de campo de troca do cabo de alimentacéo e do prensa-cabos
da Powermax65/85 SYNC) (807020) para ver as instrucoes.

Use um cabo de extensdo (se necessario)

Use um cabo de extensdo que obedega aos seguintes requisitos:

m  Seja uma bitola de fio aprovada para o comprimento do cabo e a tenséo da fonte
de alimentagao de plasma.

m  De acordo com codigos 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. Como
resultado, podera haver uma limitagdo na operagdo da sua fonte de
alimentagao de plasma.

As tabelas a seguir apresentam a bitola recomendada para varios comprimentos e tensdes
de entrada.

Os comprimentos mostrados nas tabelas sdo apenas o comprimento
do cabo de extenséo, néo incluindo o cabo de alimentagéo do plasma
da fonte de alimentagéo.

N T
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Instalagao e configuracao da fonte de alimentacao de plasma

Tahela 3 — 65 A CSA

Comprimento do cabo <3m | 3m-75m | 75m-15m | 15m-30m | 30 m-45m
de extensao
Tensao de entrada . n
(VCA) Fase Bitola do cabo de extensao
200-240 1 10 mm2 10 mm2 10 mm2 16 mm2 25 mm?2
480 1 4 mm2 4 mm2 4 mm2 6 mm?2 6 mm?2
200-240 3 6 mm?2 6 mm?2 6 mm?2 10 mm?2 16 mm2
400/480 3 4 mm?2 4 mm?2 4 mm?2 4 mm?2 4 mm?2
600 3 4 mm2 4 mm2 4 mm2 4 mm?2 4 mm2
Tabela 4 - 65 A CE/CCC
Comprimento do cabo <3m | 3m-75m | 75m-15m | 15m-30m | 30m-45m
de extensao
Tensao de entrada . -
(VCA) Fase Bitola do cabo de extensao
380 3 4 mm?2 4 mm?2 4 mm?2 4 mm?2 4 mm?2
400 3 4 mm?2 4 mm?2 4 mm?2 4 mm?2 4 mm?2
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Sistemas Powermax85 SYNC

Tabela 5 — 85 A CSA

Comprimento do cabo <3m | 3m-75m | 75m-15m | 15m-30m | 30 m-45m
de extensao
Tensao de entrada . ~
(VCA) Fase Bitola do cabo de extensao
200-240 1 16 mm2 16 mm?2 16 mm?2 25 mm?2 35 mm?2
480 1 6 mm?2 6 mm?2 6 mm?2 10 mm2 10 mm2
200-240 3 10 mm?2 10 mm?2 10 mm2 16 mm?2 25 mm?2
400/480 3 6 mm?2 6 mm?2 6 mm?2 6 mm?2 6 mm?2
600 3 6 mm?2 6 mm?2 6 mm?2 6 mm?2 6 mm2
Tabela 6 — 85 A CE/CCC
Comprimento do cabo <3m | 3m-75m | 75m-15m | 15m-30m | 30m-45m
de extensao
Tensao de entrada . "
(VCA) Fase Bitola do cabo de extensao
380 3 6 mm?2 6 mm?2 6 mm2 6 mm?2 6 mm?2
400 3 6 mm?2 6 mm?2 6 mm2 6 mm?2 6 mm?2
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Tahela 7 — 200 V-600 V CSA

Comprimento do cabo <3m | 3m-75m | 75m-15m | 15m-30m | 30 m-45m
de extensao
Tensao de entrada . "
(VCA) Fase Bitola do cabo de extensao
200-240 3 16 mm2 16 mm2 16 mm2 25 mm?2 35 mm2
480-600 3 6 mm?2 6 mm?2 6 mm?2 6 mm?2 6 mm?2
Tabela 8 — 230 V-400V CE
Comprimento do cabo <3m | 3m-75m | 75m-15m | 15m-30m | 30m-45m
de extensao
Tensao de entrada . ~
(VCA) Fase Bitola do cabo de extensao
230 3 16 mm? 16 mm? 16 mm? 25 mm? 25 mm?
400 3 10 mm?2 10 mm?2 10 mm?2 10 mm?2 10 mm?2
Tabela 9 - 380 V CCC/400V CE
Comprimento do cabo <3m | 3m-75m | 75m-15m | 15m-30m | 30m-45m
de extensao
Tensao de entrada . =
(VCA) Fase Bitola do cabo de extensao
380 3 10 mm? 10 mm? 10 mm? 10 mm? 10 mm?
400 3 10 mm2 10 mm2 10 mm2 10 mm?2 10 mm2
Powermax65/85/105 SYNC Operador do Manual 810470PT 49



Instalagao e configuracdo da fonte de alimentacao de plasma

Usar um gerador (se necessario)

Certifique-se de seguir os passos abaixo ao usar um gerador:

So use um gerador que atende aos requisitos da fonte de alimentagéo de plasma.
Consulte Sistemas Powermax65 SYNC e Powermax85 SYNC na pagina 51 e Sistemas
Powermax105 SYNC na pagina 52.

Se necessario, ajuste a corrente de saida (em ampéres), de acordo com a especificacao,
tempo de uso e as condigdes do gerador. Consulte Etapa 6 — Ajuste a corrente de saida
(em ampeéres) e o modo de operagéo, se necessario na pagina 70.

Utilize um dos seguintes geradores recomendados quando o estiramento completo do arco
for necessario, como no caso de varias aplicagdes de goivagem. Esses geradores permitem
que ocorram picos na corrente de entrada quando vocé estira o arco plasma.

a Gerador de 15 kW para Powermax65 SYNC
0 Gerador de 20 kW para Powermax85 SYNC
a Gerador de 30 kW para Powermax105 SYNC

Se ocorrer uma falha, coloque a chave de alimentagdo na fonte de alimentagao de plasma
na posicao desligada (OFF) (O). Espere aproximadamente 1 minuto antes de ligar (ON) (1)
a chave de alimentacao.

Problemas com tens&o de linha de entrada (cédigos de falha 0-13-0,
0-60-n e 0-61-0) podem ser frequentes com alguns geradores. Consulte
Localize e resolva problemas de energia com geradores na pagina 150.
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Sistemas Powermax65 SYNC e Powermax85 SYNC

Geradores com Powermax65 SYNC ou Powermax85 SYNC devem atender aos requisitos

na Tabela 10 e na Tabela 11.

Tahela 10 — Requisitos de tenséo

CSA Monofasico: 50 Hz/60 Hz, 230 VCA / 240 VCA*
Trifasico: 50 Hz/60 Hz, 200 VCA-600 VCA
CE/CCC Trifasico: 50 Hz/60 Hz, 380 VCA/400 VCA

Para alguns geradores, necessaria uma conexdo monofasica de quatro fios (por exemplo, NEMA 14-50R).
Nessa condigao, use um adaptador para conectar o plugue do cabo de alimentagédo de plasma de trés fios
da fonte de alimentagao de plasma (NEM 6-50P) ao conector de quatro fios do gerador. Para mais
informagées, consulte Instale um cabo de alimentacdo monofasico (somente sistemas CSA) (se necessario)

na pagina 46.

Tabela 11 — Especificagdo de poténcia do motor

Taxa de poténcia do motor Corre_nte de s_aida da fonte _Desempenho
de alimentacao de plasma (estiramento do arco)
20 kW 85 A Total
15 kW 70 A Menor
15 kW 65 A Total
12 kW 65 A Menor
12 kW 40 A Total
8 kW 40 A Menor
8 kW 30A Total
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Sistemas Powermax105 SYNC

Geradores usados com a Powermax105 SYNC devem atender aos requisitos na Tabela 12

e na Tabela 13.

Tabela 12 — Requisitos de tenséao

200 V-600 V CSA

Trifasico, 50 Hz/60 Hz, 200 VCA-600 VCA

230 V-400 V CE

Trifasico, 50 Hz/60 Hz, 230 VCA-400 VCA

380V CCC/400VCE

Trifasico, 50 Hz/60 Hz, 380 VCA / 400 VCA

Tabela 13 — Taxa de poténcia do motor requisitos

Taxa de poténcia do motor Corre_nte de s_aida da fonte _Desempenho
de alimentacao de plasma (estiramento do arco)
30 kW 105 A Total
22,5 kW-25 kW 105 A Menor
20 kW 85 A Total
15 kW 70 A Menor
15 kW 65 A Total
12 kW 65 A Menor
12 kW 40 A Total
8 kW 40 A Menor
8 kW 30 A Total

52

810470PT Operador do Manual

Powermax65/85/105 SYNC



Instalagao e configuracao da fonte de alimentacao de plasma

Conexao do suprimento de gas

& ADVERTENCIA

RISCO DE EXPLOSAO

O copo do filtro de ar na fonte de alimentagédo de plasma pode explodir se a pressao
do gas exceder 9,3 bar (135 psi). Nunca ultrapassar a pressio de gas maxima de 9,3 bar
(135 psi).

Consulte a figura na pagina 54.

1. Use mangueiras de gas inerte com didmetro interno correto @.
0 Para mangueiras com menos de 15 m, use um didmetro interno de 10 mm ou maior.

0 Para mangueiras entre 15 m—30 m, use um didmetro interno de 13 mm ou maior.

Nao use mangueiras com um diametro interno menor que 10 mm.
Mangueiras muito pequenas podem causar problemas na qualidade
de corte e no desempenho de corte.

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

a Os modelos CSA vém com um bocal de desengate rapido industrial intercambiavel
com roscas de 1/4 NPT @. Para instalar, aperte a conexdo com torque de 115 kg-cm.
O encaixe ¢ fornecido com um vedante para rosca aplicado.

a Os modelos CE/CCC vém com um adaptador de rosca de tubo padrao imperial

G-1/4 BSPP com roscas de 1/4 NPT @. Para instalar, aperte o adaptador com torque
de 104 kg-cm.

AVISO

FITA PTFE PODE CAUSAR OBSTRUGCAO EM VALVULAS, REGULADORES E TOCHAS

Nunca use fita PTFE para a preparacéo de juntas. Use somente um liquido ou aplique o vedante
na rosca macho.
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3. Conecte a mangueira de gas a conexdo de entrada de gas. Consulte Requisitos de presséao

de gas de entrada (durante o fluxo de gas) na pagina 57.
@D

Fonte de suprimento de gas

A Hypertherm recomenda que os compressores de ar fornecam ar que atendam os seguintes requisitos do
Padrao ISO 8573-1:2010 Classe 1.4.2*;

Contagem maxima de particulas de 1,0 m3: = 20.000 a 0,1 micron—0,5 micron
= 400 a 0,5 micron—1,0 micron
= 10 a 1,0 micron—-5,0 micron

Ponto maximo de condensacéo de presséo
do vapor d'agua: 3 °C**

Maxima concentragdo de 6leo: 0.1 mg/ms3 (para aerossol, liquido e vapor)
* Importante: Qualquer compressor de ar que fornega ar para o sistema de corte deve remover o oleo antes
de fornecer o ar.

** Fale com o fabricante do seu compressor de ar, caso opere o sistema de corte em temperaturas abaixo de 3 °C
ou se nao tiver certeza se o compressor de ar atende ao padrao ISO de qualidade do ar.

AVISO

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

Os lubrificantes sintéticos com ésteres, usados em certos compressores de ar, podem danificar
os policarbonatos do copo do filtro de ar. Adicione mais filtragem de géas, se necessario.
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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 de plasma na faixa de fluxo e pressédo especificadas.

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.

a Consequéncias da qualidade insatisfatoria do suprimento de gas:
e Velocidade e qualidade de corte reduzidas
e Capacidade de espessura de corte reduzida
e Diminuicido da vida util dos consumiveis
Para resolver esses problemas, use um sistema de filtragem de ar opcional. Consulte

Adicione mais filtragem de gas (se necessario) na pagina 59.

Cilindros de gas de alta pressao

& ADVERTENCIA

OS CILINDROS DE GAS PODEM EXPLODIR SE FOREM DANIFICADOS

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

Para reguladores de alta pressao, siga as instrugdes do fabricante para a instalagéo,
operagao e manutengao segura.

Antes do corte a plasma com gas comprimido, leia as instru¢gdes de seguranga
no Safety and Compliance Manual (Manual de Seguranca e de Conformidade)
(80669C). Nao seguir as instrugdes de seguranca pode causar lesdes corporais
ou danos ao equipamento.

& ADVERTENCIA

RISCO DE EXPLOSAO - CORTE COM GASES INFLAMAVEIS OU GASES
OXIDANTES

Nao use gases inflamaveis ou gases oxidantes com os sistemas Powermax. Esses gases
podem causar condigdes explosivas durante as operagdes de corte a plasma.

Um exemplo de gas oxidante & o oxigénio. Exemplos de gases inflamaveis: acetileno,
propileno, metano e hidrogénio puro. Consulte o Safety and Compliance Manual
(Manual de Seguranca e de Conformidade) (80669C) para obter mais informagdes.
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Vocé pode usar os seguintes gases para cortar com a fonte de alimentagéo de plasma.
Consulte Especificagdes da fonte de alimentagdo de plasmaHypertherm na pagina 22 para saber
os requisitos sobre a qualidade do gas.

Ar

Nitrogénio

o NAO use oxigénio para cortar com os sistemas Powermax
F5 (somente aco inoxidavel)

o Consulte o Powermax65/85/105 SYNC Mechanized Cutting Guide (Guia de corte
mecanizado da Powermax65/85/105 SYNC) (810480).

Se vocé usa cilindros de gas de alta pressdo como suprimento de gés, siga esses passos:

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

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

0 Pressoes de saida de gas de até 9,3 bar (135 psi). Nunca ultrapassar a pressé@o
de gas maxima de 9,3 bar (135 psi).

O As faixas de vazdo de gas a seguir:
e Powermax65/85 SYNC: 210 sl/min
e Powermax105 SYNC: 260 sl/min

Veja se as valvulas do cilindro estéo limpas e sem o6leo, graxa ou outros contaminantes.
Abra cada valvula do cilindro por tempo suficiente para eliminar qualquer residuo de poeira
que possa haver.

Conecte a mangueira do suprimento ao cilindro.
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Instalagao e configuracao da fonte de alimentacao de plasma

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

As especificagdes de pressédo de gas de entrada a seguir aplicam-se ao ar, nitrogénio
e aos gases F5.

Pressdao maxima de entrada do gas

Nunca ultrapassar a pressao de gas maxima de 9,3 bar (135 psi).

& ADVERTENCIA

RISCO DE EXPLOSAO

O copo do filtro de ar na fonte de alimentagédo de plasma pode explodir se a pressao
do gas exceder 9,3 bar (135 psi). Nunca ultrapassar a pressio de gas maxima de 9,3 bar
(135 psi).

Pressao ideal de entrada do gas

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

Mantenha a pressao de entrada de gas na faixa ideal para garantir que o desempenho do sistema
esta adequado para todas as combinagdes de fonte de alimentagao de plasma, comprimento
do cabo da tocha e processos de corte e goivagem utilizados.

Pressao de entrada minima

As tabelas a seguir apresentam os requisitos minimos de pressao de entrada do gés para cada
sistema Powermax SYNC. Use a pressao correta para sua combinagido de modo de operagao,
tipo de cartucho e comprimento do cabo da tocha.

Se a pressdo de gas de entrada fica abaixo desses niveis durante o fluxo de gas, pode ocorrer
uma condigéo de falha. Um codigo de falha relacionado a presséo na tela de LCD pode vir de uma
notificagdo ou de uma condigéo que interrompa o processo de corte. A Hypertherm recomenda
que vocé siga as etapas recomendadas para localizar os defeitos relacionados a falha.

Consulte Codigos de falha na pagina 132 e Verificagao da presséo do gas na pagina 126.

Uma filtragem de gés adicional instalada entre o suprimento de gas e a fonte de alimentagéo

de plasma podem afetar a presséo e o fluxo do gas. Fale com o fabricante do filtro sobre requisitos
de presséo do gas. A Hypertherm recomenda instalar um mandmetro em linha na entrada de gas
na parte posterior da fonte de alimentacgao de plasma. Use esse mandmetro para monitorar

a presséo na fonte de alimentagéo de plasma, apos toda a filtragem externa.
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Corte
Comprimento do cabo da tocha
7.6 m 152 m 229 m
Powermax65 SYNC ) ) )
5,2 bar (75 psi) 5,5 bar (80 psi) 5,9 bar (85 psi)
Powermax85 SYNC
Powermax105 SYNC 5,5 bar (80 psi) 5,9 bar (85 psi) 6,2 bar (90 psi)

Goivagem de controle maximo

Comprimento do cabo da tocha

7.6 m 15m 23 m

Powermax65 SYNC
Powermax85 SYNC 4,1 bar (60 psi) 4,5 bar (65 psi) 4,8 bar (70 psi)
Powermax105 SYNC

Goivagem de remog@o maxima

Comprimento do cabo da tocha

76 m 15 m 23 m

Powermax65 SYNC
Powermax85 SYNC 4,1 bar (60 psi) 4,5 bar (65 psi) 4,8 bar (70 psi)
Powermax105 SYNC

Faixas de fluxo de entrada de gas recomendadas

Powermax65 SYNC e

Powermax85 SYNC Powermax105 SYNC

Processo

Corte 210 sl/min a 5,9 bar, no minimo (85 psi) | 260 sl/min a 6,2 bar, no minimo (90 psi)

Goivagem de remogdo maxima | 210 sl/min a 4,8 bar, no minimo (70 psi) | 260 sl/min a 4,8 bar, no minimo (70 psi)

Goivagem de controle maximo | 210 sl/min a 4,8 bar, no minimo (70 psi) | 260 sl/min a 4,8 bar, no minimo (70 psi)

Consulte o Powermax65/85/105 SYNC Cut Charts Guide (Guia de tabelas de corte
da Powermax65/85/105 SYNC) (810500MU) para ver as faixas de fluxo especificas
de cada processo de corte (com relagéo ao tipo de metal, tipo de gas e a corrente de saida).
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Instalagao e configuracao da fonte de alimentacao de plasma

Adicione mais filtragem de gés (se necessario)

E extremamente importante manter uma tubulagdo de gas limpa e seca para executar
as seguintes agoes:

m  Evite que dleo, 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 algumas condigdes,
pode anular a garantia da fonte de alimentagao
de plasma e da tocha. Consulte as
recomendagdes de qualidade de gas na tabela

(e - . Copo do filtro
de especificagbes, que comega na pagina 22.

de ar

A fonte de alimentagao de plasma contém

um filtro de ar integrado. Verifique regularmente
o elemento filtrante dentro do copo do filtro de
ar e troque-o quando necessario. Consulte
Examine o copo do filtro de ar e do elemento
filtrante na pagina 179.

O filtro de ar integrado ndo deve substituir a filtragem externa suficiente. Se vocé trabalha

em um ambiente extremamente quente e Umido ou se as condig¢des do local de trabalho

deixam oleo, vapores ou outros contaminantes entrarem na tubulagédo de gas, instale um sistema
de filtragem externo que limpe o suprimento de gas antes de ele entrar na fonte de alimentagéo
de 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.

=

Suprimento Filtro Filtro de oleo Filtro de vapor Fonte
de gas de particulas de dleo de alimentagéo
e agua de plasma

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

Uma filtragem de gas adicional pode exigir uma pressao mais alta
do suprimento de gas. Para ver a faixa de fluxo e pressédo recomendadas
da entrada de gas, consulte Requisitos de pressao de gas de entrada
(durante o fluxo de gas) na pagina 57.
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A Hypertherm oferece esses kits opcionais de filtros externos:

m  Kit 128647: O filtro de ar de remogao de umidade Eliminizer @ remove agua e sujeira
do suprimento de gas. Para mais informagdes, consulte o Optional Air Filter Kit and
Element Replacement Procedure Field Service Bulletin (Boletim de servico de campo
do procedimento de troca do kit opcional de filtro de ar e elemento filtrante) (804180).

m  Kit 428719: O filtro de ar de remogéo de oleo @ remove dleo, vapor de 6leo e sujeira do
suprimento de gas. Para mais informagdes, consulte o Optional Oil Removal Air Filter Kit
and Element Replacement Field Service Bulletin (Boletim de servico de campo de troca do
kit opcional de filtro de ar de remocgéo de d6leo e elemento filtrante) (809610).

Para ver outras pegas relacionadas a esses kits de filtro,

consulte o Powermax65/85/105 SYNC Parts Guide
(Guia de pecas da Powermax65/85/105 SYNC) (810490).

Se usar os dois filtros externos, instale-os na ordem exibida na Figura 4 para evitar danos a linha
de gas e equipamentos.

Figura 4 — Filtros externos opcionais Hypertherm
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Como operar o sistema a plasma

Veja se a fonte de alimentagdo de plasma esta conectada ao gas e a energia

1. Conecte a tubulagdo do suprimento de gas no encaixe da parte de tras da fonte de alimentagéao
do plasma. Consulte pagina 53.

O Para os requisitos de suprimento de gas, consulte Fonte de suprimento de gas
na pagina 54.

2. Veja se o cabo de alimentagdo da fonte de alimentagéo do plasma esta devidamente conectado
a energia elétrica, de acordo com os codigos nacionais e locais. Consulte Conexéo a energia
elétrica na pagina 38 e Preparagao do cabo de alimentagdo e plugue na pagina 44.
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Etapa 1 - Conecte o cabo da tocha

Como operar o sistema a plasma

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

Para conectar a tocha
manual ou tocha
mecanizada, empurre

0 conector para
encaixa-lo no receptaculo
situado na frente da fonte
de alimentacao do
plasma. O conector faz
um clique quando esta
totalmente encaixado.

Botéo vermelho

Para desconectar a tocha, pressione o botao vermelho no conector e puxe o conector,

retirando-o do receptaculo.
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Como operar o sistema a plasma

Etapa 2 - Conecte o cabo-obra e grampo-obra

AVISO

CABOS-OBRA INCORRETOS PODEM CAUSAR ARCO PLASMA INSTAVEL

Os cabos-obra sdo aprovados para correntes, comprimentos e conectores especificos.

Vocé deve usar um cabo-obra aprovado para a sua fonte de alimentagdo do plasma.

Consulte 0 Powermax65/85/105 SYNC Parts Guide (Guia de pecas da Powermax65/85/105 SYNC)
(810490). A corrente do cabo-obra esta identificada proximo ao fole protetor de borracha do conector
do cabo-obra.

Caho-obra

1. Insira o conector do cabo-obra
no receptaculo situado na frente da fonte
de alimentagao do plasma. Alinhe
a chave do conector com a abertura
que fica no alto do receptaculo.

Abertura chaveada no parte
superior do receptaculo
do cabo- obra

2. Pressione o conector do cabo-obra até
o fim no receptaculo. Gire o conector no
sentido horario em torno de 1/4 de volta
até que o conector fique totalmente
encaixado e travado na posigéo correta.

AVISO

CABOS OBRA FROUXOS PODEM SUPERAQUECER

Sempre que deslocar o cabo-obra ou a fonte de alimentagdo do plasma, examine o conector
do cabo-obra para ver se esta totalmente conectado a fonte de alimentagédo do plasma
e se nao esta frouxo.
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Grampo-obra

AVISO

Néo fixe o grampo-obra sob a agua. Se a fonte de alimentagéo de plasma estiver abaixo
do grampo-obra, a 4gua pode entrar na fonte de alimentagéo de plasma através do cabo-obra
e causar danos graves.

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

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

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

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 suficiente com a peca
de trabalho ou mesa de corte.

m  Conecte o grampo-obra o mais
proximo possivel da area que esta
sendo cortada.

Etapa 3 - Instalar o cartucho

A ADVERTENCIA

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

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

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

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

As tochas SmartSYNC incluem uma chave que permite travar a tocha. Essa chave de trava da tocha

evita que a tocha dispare acidentalmente mesmo quando a fonte de alimentagédo de plasma esta
ligada (ON).

Use essa chave para travar a tocha quando néo estiver em uso, quando for preciso trocar
o cartucho da Hypertherm ou quando precisar mover a fonte de alimentagéo do plasma ou a tocha
enquanto a fonte de alimentagdo do plasma estiver ligada (ON).

Posicdo LOCK da tocha:

m A etiqueta amarela com “X” indica que
a tocha nao esta preparada para disparar.

m  Aponte a tocha para longe de vocé
e de terceiros, e pressione o gatilho para
se certificar de que ela néo vai disparar.

% Quando a tocha esta travada, o LED
de falha se acende, e o icone de Sensor
do bocal da tocha e o codigo de falha
0-50-1 aparecem na tela de status.

m  Vocé PODE instalar o cartucho.

Posicéo “pronta para disparar” da tocha:

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

»  NAO troque o cartucho.
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Instale o cartucho

Os cartuchos néo séo pré-instalados
em tochas novas.

1. A chave de alimentacao na fonte
de alimentagao de plasma deve
permanecer desligada (OFF) (O).

2. A chave de trava da tocha deve estar
na posigao travada amarela (X).

3. Se for uma nova tocha, retire a capa
de vinil da tocha.

4. Instale o cartucho da Hypertherm
adequado para sua aplicagédo
de corte ou goivagem.

a Corte e perfuracao
com uma tocha manual:
Consulte Selecionar o
cartucho de corte correto
na pagina 94.

o Goivagem com uma tocha
manual: Consulte Selecionar
o cartucho correto para
goivagem na pagina 111.

o Corte, perfuracao e
goivagem com tocha
mecanizada: Consulte

o0 Powermax65/85/105 SYNC Mechanized Cutting Guide
(Guia de corte mecanizado da Powermax65/85/105 SYNC) (810480).

Aperte dando

1/4 de volta para instalar.
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Etapa 4 - Ligue a chave de alimentacdo (ON) (1)

Como operar o sistema a plasma

Ligue a chave de alimentagao
(ON) (I). A chave no painel traseiro
da fonte de alimentagéo de plasma.

m  Se achave de trava da tocha
estiver na posigdo “pronta
para disparar” (') ao ligar
(ON) a chave de
alimentacgéo, a tocha manual
libera uma lufada de ar.
Consulte Lufadas
de ar de adverténcia (tochas
manuais) na pagina 68.

m  Se achave de trava da tocha
estiver na posigao travada
amarela (X) ao ligar (ON)

a chave de alimentagao,
aparecerao, na tela de
Status, o codigo de falha

O

0-50-0 ou 0-50-1 e o icone Sensor do bocal da tocha. Consulte Cédigo de falha
e comportamento do LED na pagina 69.

Powermax65/85/105 SYNC Operador do Manual

810470PT

67



Como operar o sistema a plasma

Etapa 5 - Destrave a tocha SmartSYNC

1. Mova a chave de trava da tocha para a posi¢do
verde “pronta para disparar” (y).

2. Tocha manual: Pressione o gatilho da tocha
1 vez para obter as lufadas de ar de
adverténcia.

Tocha mecanizada: Envie um comando
START/STOP do CNC para disparar um arco
plasma. Nao ha lufadas de ar de adverténcia.

3. Tocha manual: Quando as lufadas de ar de
adverténcia pararem, a tocha estara pronta para
disparar um arco plasma.

Se vir um cédigo de falha e um icone de falha na tela de Status, elimine a condigao de falha antes
de prosseguir. Consulte Codigos de falha na pagina 132.

Lufadas de ar de adverténcia (tochas manuais)

Nas tochas manuais SmartSYNC, ao tentar disparar a tocha depois de mover a chave de trava da
tocha para a posigéo travada amarela (X) e depois de volta para a posigdo verde “pronta para

disparar” (), acontecera o seguinte:
G O arco plasma néo dispara.

e A tocha libera rapidamente varias lufadas de ar. Vocé sentira uma leve vibragao na alga da tocha a
cada lufada de ar.

e A fonte de alimentacgdo do plasma emite um som de liberagdo de presséo a cada lufada de ar.

SW

Esse feedback ¢ uma adverténcia. Ele ndo indica uma condicéo de falha. Ele avisa que a tocha
esta destravada e disparara um arco plasma da préoxima vez que o gatilho for pressionado.
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Cadigo de falha e comportamento do LED

(i 1x [tesp d Y
A A A
y HH= HH= HH=
0-50-1 0-50-2
Amarelo Amarelo Verde

Na fonte de alimentacao de plasma:

a Quando vocé coloca a chave de trava da tocha na posigéo travada amarela (X) quando a fonte
de alimentagéo de plasma permanecer ligada (ON), o diodo emissores de luz (LED) de falha
se acendera e o codigo de falha 0-50-1 e o icone de Sensor do bocal da tocha aparecerio.

e Apds instalar o cartucho e colocar a chave de trava da tocha na posigao verde “pronta para
disparar” ('), o LED de falha se apaga e o codigo de falha muda para 0-50-2.

e Tocha manual: Depois que a tocha libera as lufadas de ar de adverténcia, o codigo de falha
0-50-2 desaparece.
Tocha mecanizada: O cddigo de falha 0-50-2 aparece por aproximadamente 1 segundo
e desaparece.

Ao iniciar a fonte de alimentagao de plasma enquanto a chave de trava
da tocha estiver na posigao travada amarela (X), o sistema exibira
o codigo de falha 0-50-0 ao invés do 0-50-1. Mova a chave de trava
da tocha para a posigéo verde “pronta para disparar” (") para continuar.

Na tocha manual SmartSYNC:

o Quando vocé coloca a chave de trava da tocha na posigéo travada amarela (X) enquanto a fonte
de alimentagéo de plasma permanece ligada (ON), o LED na tocha manual muda de verde para
amarelo.

e Quando vocé instala o cartucho da Hypertherm e coloca a chave de trava da tocha na posigéo
verde “pronta para disparar” ('), o LED na tocha manual continua amarelo.

e Depois que a tocha libera as lufadas de ar de adverténcia, o LED muda de amarelo para verde.
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Etapa 6 - Ajuste a corrente de saida (em ampéres) e o0 modo de operacdo,
se necessario

1. Veja se a corrente de saida (em ampéres) esta correta para sua aplicacéo.

0 A fonte de alimentagéo de plasma ajusta automaticamente a corrente de saida com
base no tipo do cartucho da Hypertherm que vocé instalou. Por exemplo, quando vocé
instala um cartucho de 65 A da Hypertherm, a fonte de alimentagéo de plasma ajusta
a corrente de saida para 65 A.

a Gire o botdo de ajuste, conforme necessario, para ajustar a corrente
de saida em incrementos de 1 A. Também ¢ possivel usar a tocha
manual para ajustar a corrente de saida. Consulte pagina 71.

0 Mova a chave de trava da tocha para a posigao verde “pronta para
disparar” (') antes de ajustar a corrente de saida.

Quando vocé ajusta a corrente, uma escala identifica a menor e a maior corrente possivel, com
base na fonte de alimentagédo de plasma e no cartucho da Hypertherm.

=P B A

Pl B3

2. O modo de operacéao deve estar correto para sua aplicagéo.

0 A fonte de alimentagéo do plasma ajusta automaticamente o modo de operagido com
base no tipo do cartucho da Hypertherm que vocé instalou.

e Ao instalar um cartucho de corte da Hypertherm, a fonte de alimentagéo de plasma
entra no modo de Corte. O modo de Goivagem nao esta disponivel.

e Ao instalar um cartucho de goivagem da Hypertherm, a fonte de alimentagéo
de plasma entra no modo de Goivagem. Os modos de Corte e de metal expandido
nao estdo disponiveis.

0 E possivel ajustar o modo de operagdo manualmente, se necessario. Consulte
pagina 75. Mova a chave de trava da tocha para a posigao verde “pronta para
disparar” (') antes de configurar o modo de operagéo.

0 A fonte de alimentagéo do plasma também ajusta automaticamente a pressédo do gas
para obter um corte ideal, com base no modo de operagao, no tipo de tocha, no tipo
de cartucho da Hypertherm, e no comprimento do cabo da tocha.
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Etapa 7 - Usar a tocha SmartSYNC

Use a tocha manual

Use os métodos nas se¢des a seguir para cortar e goivar corretamente:
a Corte com a tocha manual na pagina 93

a Goivagem com tocha manual na pagina 111
Ajuste a corrente da tocha manual

A fonte de alimentagéo de plasma ajusta automaticamente a corrente de saida (em ampéres)

com base no tipo do cartucho da Hypertherm que vocé instalou. Por exemplo, quando vocé instala
um cartucho de 65 A da Hypertherm , a fonte de alimentagao do plasma ajusta a corrente de saida
para 65 A.

Se necessario, vocé pode ajustar
a corrente de saida (em ampéres)
da tocha manual SmartSYNC.

Pressione o botao no controle de ajuste
de corrente para mudar a configuragéo,
de uma corrente predefinida para outra.

A corrente de cada ajuste muda

de acordo com o cartucho

da Hypertherm e a fonte de alimentagao
de plasma que estiver usando. Consulte
Ajustes de corrente por fonte de
alimentagéo de plasma e cartucho

na pagina 72.

==
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Ajustes de corrente por fonte de alimentagdo de plasma e cartucho

Powermax65 SYNC

Tipo de cartucho

45 A 65 A

45 A 65 A

A 35 A 60 A

—© 25 A 55 A

w 45 A

\o 35 A
20 A

25 A

\n =

Powermax85 SYNC

Tipo de cartucho
45 A 65 A 85 A
— @ 35 A 55 A 75 A
—© 30A 50 A 65 A
35 A 45 A
25 A

35 A

25 A
25 A

Powermax105 SYNC

Tipo de cartucho
45 A 65 A 85 A 105 A
45 A 65 A 85 A 105 A
A 35 A 55 A 75 A 95 A
—© 50 A 65 A 85 A
\o 45 A 55 A 65 A
30A 35 A 45 A 55 A
35A 45 A

30A

30A 30A
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Use a tocha mecanizada

Use os métodos do Powermax65/85/105 SYNC Mechanized Cutting Guide (Guia de corte
mecanizado da Powermax65/85/105 SYNC) (810480) para cortar e goivar corretamente.

0 que acontece durante e depois do corte

Controle da temperatura

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 reduzir a temperatura
do cartucho. Isso é chamado de pds-fluxo.

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

Atividade do ventilador — O ventilador
refrigerador dentro da fonte de alimentagéao
de plasma liga automaticamente, quando necessario, durante e depois do corte a fim de
reduzir a temperatura dos componentes internos.

Comportamento do LED da tocha manual

Verde = tocha esta Amarelo = a tocha esta travada

[
preparada para cortar \ ou ha condigao de falha

LED desligado (OFF) =
sistema esta

no modo de Corte Vermelho = o cartucho esta no fim
— " da vida util, ou ha possivel falha
LED ligado (ON) = em um componente interno do sistema

sistema esta
no modo de Goivagem
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Ajuste manual da pressao do gas

No modo automatico de pressao do gas, a fonte de alimentagao de plasma ajusta
automaticamente a pressao do gas para obter um corte ideal, com base no modo de operagéo,

no tipo de tocha, no tipo de cartucho da Hypertherm e no comprimento do cabo da tocha. Contudo,
vocé pode usar o modo manual de pressao do gas se precisar ajustar a presséo do gas para
uma aplicagao especifica.

O modo manual de pressédo do gas deve ser usado somente por
operadores experientes.

1. Mova a chave de trava da tocha para a posicéo verde “pronta para disparar” ().

2. Pressione e segure O até que o LED verde ao lado do botéo se acenda para entrar
no modo manual de pressao do gas (aproximadamente 2 segundos).

3. Se precisar, pressione até que o cursor de selegédo aponte para o ajuste de 1
pressao de gas.

4. Gire o botéo de ajuste para definir a presséo de gas no nivel que precisar. A seta 4
ao lado da barra de pressdo @ se move para cima e para baixo conforme vocé
ajusta a presséo.

Em muitas condigées, vocé pode aumentar e diminuir a presséo do gas emum B
maximo de 0,7 bar (10 psi). A faixa aceitavel pode mudar, caso o cartucho usado

tenha um limite menor. Se a base da barra vertical estiver sombreada, conforme
mostrado a direita, o sistema ndo permite que reduza a pressdo do gas para menos que
o mostrado no topo da area sombreada.

B AEE T |
EIUSA //
! ,,5.2EHR{
_kdp75P5T .
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Como operar o sistema a plasma
Volte ao modo automatico de pressao do gas

Para voltar ao modo automatico de presséo do gas, pressione O. O LED do lado do botéo

se apaga. O sistema também volta ao modo automatico de pressdo do gas quando vocé instala
um tipo diferente de cartucho.

m  Quando vocé muda do modo manual de pressao do gas para o modo automatico
de presséao do gas, a fonte de alimentagdo de plasma ajusta automaticamente a pressao
do gas de acordo com o cartucho da Hypertherm , mas a corrente continua a mesma.

m  Quando vocé muda do modo automatico de pressao do gas para o modo manual
de presséao do gas, a fonte de alimentacgao de plasma usa o ultimo ajuste manual
da presséo do gas, e a corrente continua a mesma.

m  Quando vocé executa uma reinicializacao rapida ou reinicializacao a frio da fonte
de alimentacao de plasma no modo manual de pressao do gas, a fonte de alimentacao
de plasma mantém o ultimo ajuste manual da presséo do gas e a corrente que vocé
configurou, a menos que instale um tipo diferente de cartucho.

Ajuste manualmente o modo de operacao

A fonte de alimentagao do plasma ajusta automaticamente o0 modo de operagdo com base no tipo
do cartucho da Hypertherm que vocé instalou.

m Ao instalar um cartucho de corte da Hypertherm ou cartucho
FineCut, a fonte de alimentagdo de plasma entra no modo

de Corte. t
. —
a Para alterar o modo de Corte para modo de metal expandido,
pressione o botao.

e Mova a chave de trava da tocha para a posigao verde
“pronta para disparar” (") antes de configurar o modo
de operagao.

0 O modo de Goivagem néo esta disponivel.

m Ao instalar um cartucho de goivagem da Hypertherm, a fonte
de alimentagéo de plasma entra no modo de Goivagem.

0 Os modos de Corte e de metal expandido ndo estédo
disponiveis.
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Corte de metal expandido

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

Siga essas etapas para cortar metal expandido:
— e
1. Instale um cartucho de corte da Hypertherm ou cartucho FineCut. /
2. Mova a chave de trava da tocha para a posigao verde “pronta para O

disparar” (v).

3. Para alterar o modo de Corte para modo de metal expandido,
pressione o botao.

Volte ao ajuste automatico do modo de operagao

m  Quando vocé ajusta manualmente o modo de operagéo, a fonte de alimentagéo do plasma
mantém esse ajuste até que vocé instale um tipo diferente de cartucho da Hypertherm
ou uma tocha diferente.

o N&o configure o modo de operagdo quando a chave de trava da tocha estiver
na posicao travada amarela (X). Quando vocé destrava a tocha, a fonte de alimentagéo
de plasma ajusta automaticamente o modo de operagdo para que corresponda ao tipo
do cartucho instalado.

m  Se vocé ajustar manualmente o modo de operagao e trocar o cartucho da Hypertherm por
um novo do mesmo tipo, a fonte de alimentagédo do plasma mantém o modo de operagao
que vocé configurou.

O Se vocé executar uma reinicializagao rapida ou reinicializagéo a frio, a fonte
de alimentagao do plasma também mantém a sua configuragao.

Um tipo de cartucho da Hypertherm refere-se a corrente do cartucho
e a sua aplicagédo, como goivagem, corte por arrasto padrao, FineCut
ou mecanizado. Cada tipo de cartucho da Hypertherm tem um cédigo
de produto diferente.
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Monitore os dados do cartucho

Como operar o sistema a plasma

Monitore os dados de cartuchos individuais

Cada cartucho da Hypertherm contém dados sobre como deve ser usado. Se necessario, vocé
pode monitorar esses dados. Por exemplo, vocé pode comparar os dados entre os cartuchos

da Hypertherm se um dos cartuchos tiver uma vida util muito maior do que o outro, ou se deseja

calcular a vida util média do cartucho durante um certo periodo de tempo.

Vocé pode também usar o acessorio de leitura do cartucho da Hypertherm para monitorar o uso do
cartucho da Hypertherm. Consulte o Powermax65/85/105 SYNC Hypertherm Cartridge for
Powermax SYNC Reader and Dashboard User Guide (Guia do usuério do painel e leitor do
cartucho da Hypertherm para Powermax SYNC) (811460).

Para ver essas informagdes, va para a tela Dados de cartuchos (CARTRIDGE DATA 1):

1. Pressione e segure por por 2 segundos para acessar a tela do menu principal.

1
2. Gire o botdo de ajuste para ir até fimi . Pressione para selecionar.

3. Gire o botédo de ajuste para ir até (ﬂml e pressione para selecionar. A tela Dados
de cartuchos (CARTRIDGE DATA 1) sera exibida.

P’
4. Quando concluir, pressione o botéao O para voltar para a tela de Status.

=]

1

ik

!
o

3

a1l

FH CARTRIDGE DATA 1
SH 422934R
Ham: C_MEC

I: 25
NEG: gaio-ms-14. 18EY
STR: 296 PT: B:@88:14
#FE: 295 ¥T: 4:12:18

Os campos a seguir mostram os dados de uso do cartucho instalado do Hypertherm:

dd
3
$=03

2
IswsTEM

o

STA - Esse campo mostra o numero total de partidas do arco piloto que o cartucho da Hypertherm
executou em sua vida util.
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XFR - Esse campo mostra o numero total de transferéncias do arco que o cartucho da Hypertherm
executou em sua vida util.

PT — Esse campo mostra o tempo cumulativo do arco piloto que o cartucho da Hypertherm operou
em sua vida util, em horas (HH), minutos (MM) e segundos (SS): HH:MM:SS.

XT — Esse campo mostra o tempo cumulativo de transferéncia do arco que o cartucho
da Hypertherm operou em sua vida util, em horas (HH), minutos (MM) e segundos (SS):
HH:MM:SS.

Esses mesmos dados podem ser vistos em relagéo a vida util da fonte de alimentagéo de plasma.
Consulte Dados da fonte de alimentagao na pagina 164.

Mostrar dados do cartucho na tela de status

Vocé pode exibir os dados do cartucho referentes a partidas do arco piloto (STA) e tempo
de transferéncia do arco (XT) na tela de status. Quando configurar o campo STA/XT como ativo,
esses valores permanecem na tela de status até que vocé desative o campo STA/XT.

1. Pressione e segure por 2 segundos para acessar a tela do menu principal.

4
2. Gire o botao de ajuste para ir até 'a' . Pressione para selecionar.

1
3. Gire o botao de ajuste para ir até = e pressione para selecionar. Sera exibida a tela
de Visor de Cristal Liquido (LCD DISPLAY).

=] 1 2

A A -
aliml ISYSTEN

= | 1

fi

LML

=
4t
-

v
&= LCD DISFLAY
1,795 g
=. (B .5
2.5TACHT: O

4. Gire o botéo de ajuste para ir até o campo STA/XT e pressione para selecionar.
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5. Gire o botéo de ajuste para ativar o campo
STA/XT: [7].

6. Pressione para aplicar a configuragéo.

¥
7. Pressione O para voltar para a tela de status.

Como operar o sistema a plasma

LCO DOISFLAY

L

.:'?x : 3
2. 15
2.5TAET: E

Os campos STA e XT aparecem agora na tela.

Elbli'igﬂ

STH: i
AT B:12:88
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Quando trocar o cartucho (codigo de falha 0-32-n)

O sistema conta com um recurso de detecgéo do fim da vida util que avisa quando instalar um novo
cartucho da Hypertherm. Esse recurso ajuda a evitar dano causado na tocha. Vocé pode optar por
substituir o cartucho antes dele atingir esse estado, caso a qualidade de corte ndo esteja mais
satisfatoria. Consulte Aproveite seus cartuchos ao maximo na pagina 105.

Quando for preciso trocar um cartucho, substitua todo o cartucho por um novo. Nao tente
desmontar o cartucho. Nao ¢ necessaria manutengéo no cartucho, exceto, talvez, para remover
metal fundido da ponta do cartucho.

Os codigos de falha 0-32-0 e 0-32-1 identificam a condigao de fim da vida util do cartucho
do seguinte modo:

m O codigo de falha 0-32-0 aparece quando o sistema detecta pela primeira vez que
o cartucho da Hypertherm esta no fim da vida util. O LED na tocha manual também muda
para vermelho. Para eliminar a condigdo de falha, instale um novo cartucho.

a Se reiniciar o sistema e tentar usar o mesmo cartucho, surgira o codigo de falha 0-32-1
para lembrar que o cartucho esta no fim da vida util. O LED na tocha manual também
pisca em amarelo. A Hypertherm recomenda enfaticamente que vocé instale um
novo cartucho.

O Se continuar tentando cortar com um cartucho que esta no final de sua vida util, o
codigo de falha 0-32-0 aparecera novamente e impedira que a tocha dispare.

185
. : E 5 Pﬁ. T O LED esta vermelho

0-32-0

185 [
: E 5 P}. ~————— O LED pisca na cor amarela
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Condicdes quando a detecgdo do fim da vida atil do cartucho esta desativada

A fonte de alimentagédo de plasma desativa temporariamente o recurso detecgao do fim da vida util
do cartucho Hypertherm quando ocorre uma das seguintes condigdes:

m  Vocé instalou um cartucho de corte manual FineCut.

m  Configure a corrente de saida abaixo de 40 A para qualquer tipo de cartucho
da Hypertherm.

Como evitar superaquecimento

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

Ciclo de trabalho — A porcentagem de tempo durante um intervalo de 10 minutos em que um arco
plasma pode permanecer ativo sem fazer com que a fonte de alimentagao do plasma
superagueca.

Para ver a lista completa de especificagdes de ciclo de trabalho de todas as configuragdes
da fonte de alimentagéo do plasma, consulte as segdes a seguir:

e Powermax65 SYNC: Consulte Powermax65 SYNC na pagina 22.
e Powermax85 SYNC: Consulte Powermax85 SYNC na péagina 24.
e Powermax105 SYNC: Consulte Powermax105 SYNC na pagina 26.

Tabela 14 — Exemplo de ciclo de trabalho da Powermax65 SYNC
Powermax65 SYNC
65 A 50%
46 A 100%

* Presume uma temperatura operacional ambiente de 40 °C.

Se estiver cortando por mais de um ciclo de trabalho recomendado e a fonte de alimentagéo
do plasma superaquecer:

m O arco plasma desliga.

m O icone de falha de temperatura ¢ exibido. PL

m O ventilador de resfriamento interno da fonte de alimentagédo do plasma continua
funcionando.
Quando a fonte de alimentacao do plasma superaquecer, faga o seguinte:

m  Deixe a fonte de alimentagao do plasma ligada para deixar que o ventilador resfrie a fonte
de alimentagao do plasma.

m  Aguarde que o icone de falha de temperatura se apague antes de continuar o corte
novamente.
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Diminuir estiramento do arco

Estirar o arco plasma por periodos
prolongados diminui o ciclo de trabalho.
Sempre que possivel, arraste a tocha na pega
de trabalho. Consulte Como iniciar um corte
pela borda da pecga de trabalho na pagina 97.

Se vocé opera a fonte de alimentacéo

do plasma em um servigo elétrico

de classificagdo menor, estirar o arco plasma
por periodos prolongados pode fazer com que
a fonte de alimentagao do plasma superaqueca mais rapidamente e pode fazer com que o disjuntor
desarme (desengate).
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Ajuste de brilho e contraste

Para ajustar o brilho e o contraste da tela de cristal liquido (LCD):

1. Pressione e segure por por 2 segundos para acessar a tela do menu principal.

4
2. Gire o botdo de ajuste para ir até £ Pressione para selecionar.

1
3. Gire o botao de ajuste parairaté (W e pressione para selecionar. Sera exibida a tela
de Visor de Cristal Liquido (LCD DISPLAY).

=] 1 2

M iS'-r'STEH
z 4
= | 1

=B [CHC

bi

N Y

v
= LCO OISPLAY

L

1,797 g
2. B .5
2.5TAHT: O

4. Gire o botéo de ajuste para configurar o valor no campo 9':’5 para aumentar ou diminuir
o brilho da tela de LCD.

Pressione para inserir o valor.

0 O = mais escuro

Q 9 = com mais brilho

5. Ajuste o valor no campo @ para aumentar ou diminuir o contraste da tela de LCD.
a 0 = Contraste minimo

o 9 = Contraste maximo

6. Quando concluir, pressione o botao O para voltar para a tela de Status.
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Controles e indicadores da fonte de alimentagao do plasma

Controles de corte

-----

ONNCenllion)

Ew[tash ¢ Tela de informacodes — Por padrao, essa tela mostra as informagdes de status
- = Ud 5 A do sistema. Também mostra os codigos e icones de falha quando

ha falhas.

Em modos diferentes, essa tela muda para exibir os diferentes tipos
de informacgéo sobre a fonte de alimentagéo de plasma, da tocha
SmartSYNC e do cartucho da Hypertherm.

Botao de ajuste — Gire esse botéo para ajustar a corrente de saida
em incrementos de 1 A.

Vocé também pode usar esse botdo para aumentar e diminuir a pressao
de gas. Consulte Ajuste manual da pressdo do gas na pagina 74.

LED de falha (amarelo) — Quando esse LED esta aceso, indica que ha uma
@ condigdo de falha na fonte de alimentagdo do plasma.

Esse LED também acende quando a tocha esta na posigédo travada
amarela (X). Consulte pagina 65.

Seletor de modo automatico/manual de ajuste de pressao

do gas — Pressione e segure esse botédo até que o LED verde se acenda para
entrar no modo manual de pressao do gas (aproximadamente
2 segundos). Para voltar ao modo automatico de pressao do gas,
pressione o botdo novamente. Consulte pagina 74.

O modo manual de pressdo do gas deve ser usado
somente por operadores experientes.

Em algumas condigdes, é possivel pressionar esse botdo para sair
imediatamente da tela em que esta e ir para a tela de status.
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Seletor de corrente/gas — Pressione esse botdo no modo manual de pressao
do gas para selecionar a corrente ou pressio do gas em ajustes manuais.

a [+

O cursor de selecgéo identifica se a corrente ou pressédo do gas foi 1
selecionada.

Vocé também pode pressionar e segurar esse botédo por 2 segundos para
acessar a tela do menu principal. Consulte pagina 88.

Botdao do modo de operacao — A fonte de alimentagéo de plasma ajusta
o automaticamente o modo para Corte ou Goivagem com base no tipo
/ do cartucho da Hypertherm que vocé instalou. Com o cartucho de corte
_— da Hypertherm instalado, vocé pode pressionar esse botdo para mudar
do modo de Corte para modo de metal expandido. Para mais informagoes,

\ consulte pagina 75.

Quando vocé instala um cartucho de goivagem da Hypertherm, os modos
== de Corte e modo de metal expandido ndo estao disponiveis. Ao instalar
um cartucho de corte da Hypertherm, o modo de Goivagem néo esta
disponivel.

Modo metal expandido. Use esse modo com um cartucho
de corte da Hypertherm para corte de metal expandido com
um arco piloto continuo. Consulte pagina 76.

Modo de corte. Use esse modo com um cartucho de corte da
s~ Hypertherm para a maioria das aplicagdes de corte e perfuragéo.

Modo de goivagem. Use esse modo com um cartucho
g) de goivagem da Hypertherm para a maioria das aplicagbes
de goivagem.

Vocé também pode usar esse botédo para entrar no modo de teste de gas.
Consulte pagina 153.

LED indicador de alimentacéo ligada (ON) (verde) — Quando esse LED esta
AGC aceso, indica que a chave de alimentacéo esta ligada (ON) (1) e que
a fonte de alimentagéo do plasma esta pronta para comegar o corte.

Se o LED pisca, ¢ sinal de uma condigéo de falha. Consulte Codigos de
falha na pagina 132.
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Tela de informacoes

Por padrao, a tela de Status mostra as informagdes de status do sistema.

QJ

-
4
I

-

STA:
T

Ew[iesh Y
|l!.!5ﬂﬂ'h

STH: a0
AT: B:12:86

Tocha ativada — Esse icone que a tocha recebeu o sinal de partida e deu inicio
a um arco piloto.

A tocha esta executando a transferéncia — Esse icone mostra que o arco plasma
foi transferido para a pega de trabalho e a tocha esta cortando ou goivando.

Processo do sistema — Esse icone mostra corrente de saida maxima (em ampéres)
do cartucho da Hypertherm.

Se ndo houver nenhuma comunicacgédo do cartucho com a fonte de alimentacao
de plasma, esse icone nao aparece na tela de status.

Ajuste de corrente (ampéres) — Essa ¢ a corrente na qual a fonte de alimentagéo
do plasma cortara ou goivara (em ampéres).

Use o botéo de ajuste na fonte de alimentagdo de plasma ou o controle
de ajuste da corrente na tocha manual para alterar a corrente de saida.
A instalagdo de um cartucho da Hypertherm com uma corrente diferente
também mudara o ajuste de corrente.

Configuracao nao padrao — Esse icone mostra que no minimo uma configuragéo
padrdo do sistema foi alterada.

Controle remoto — Esse icone mostra que um CNC ou outro controlador esta
gerenciando a fonte de alimentagao de plasma. Os controles do painel frontal
estédo desativados durante a operagdo no modo remoto. Contudo, os codigos
de falha e os icones de falha ainda aparecem da forma que apareceriam em
outros casos, e vocé pode acessar as telas do menu para ver as informagdes
sobre a fonte de alimentagéo de plasma, tocha e cartucho.

Dados do cartucho — Esse campos mostram a quantidade total de partidas do arco
piloto (STA) e tempo cumulativo de transferéncia do arco plasma (XT) durante
a vida util do cartucho da Hypertherm instalado na tocha. Esses campos nédo
séo exibidos por padrdo. Consulte pagina 78.
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Indicadores de pressao de gas

Para ver as instrugées de como alterar manualmente a pressdo do gas, consulte pagina 74.

Ew[ies (Y
LA
'y, Eﬁ.zﬂﬂﬂ
_t 75P5I

=

Barra de pressao do gas — Esse icone mostra um indicador visual da presséo
do gas quando estiver no modo manual de presséo do gas.

O ponto central da barra vertical identifica o ajuste automatico de pressao que
foi configurado pela fonte de alimentagao do plasma. A seta mostra o ajuste
manual da presséo. Veja:

o Quando vocé aumenta (+) a pressao do gas, alterando o valor definido,
a seta sobe além do ponto central.

o Quando vocé diminui (-), a presséo do gas, alterando o valor definido,
a seta desce abaixo do ponto central.

5.2EAR Ajuste de pressao do gas — No modo manual de pressdo do gas, a pressdo do gas

75P5] ¢ exibida em bar e psi.
Cursor de selecédo — Esse icone mostra se a corrente ou pressao do gas foi
selecionada enquanto vocé estava no modo manual de presséo do gas.

Codigos e icones de falha

Quando ocorre uma falha na fonte de alimentagéo de plasma ou na tocha, um cédigo de falha @

e respectivo icone de falha @ aparecem na tela de status. Para mais informagdes sobre o que cada
codigo de falha significa e como elimina-lo, consulte Codigos de falha na pagina 132.

ol . (05A
Ly v

-0-50-1
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Tela do menu principal

Use a tela do menu principal para acessar 4 telas de submenu. Use as telas de submenu para ver
as informagdes sobre a fonte de alimentagdo de plasma, tocha, e cartucho da Hypertherm e sobre
como alterar os ajustes do sistema.

1. Para acessar a tela do Menu principal, pressione e segure por 2 segundos.

2. Gire o botéo de ajuste para acessar um icone na tela.

3. Pressione para selecionar o icone.

=] 1 c

A A -
aliml IsvSTEM
= &

1 Dados do cartucho e da fonte de alimentacdo do plasma — Selecione esse icone
para acessar os dados de uso e outras informagdes sobre o cartucho
da Hypertherm e a fonte de alimentagao do plasma. Consulte pagina 89.

4

2 Informacdes do sistema — Selecione esse icone para acessar as informagoes
ISYSTEM de manutengéo das placas de circuito impresso (PCBs) na fonte
de alimentagéo do placa de circuito impresso e na tocha SmartSYNC.
Consulte pagina 90.

3 Servigo — Selecione esse icone para acessar as informagdes de servigo sobre
$=3 codigos de falha, ajustes de radiofrequéncia (RF) e registros, além
de transferéncias de contagem de corte. Consulte pagina 91.

4 Configuragdes — Selecione esse icone para acessar os ajustes do sistema que
'n' podem ser alterados, como o brilho e contraste da tela de LCD.
Consulte pagina 92.

= Voltar — Selecione esse icone para voltar a tela em que estava antes.

Dica: Pressione o botéo O para voltar imediatamente para a tela
de Status.
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Como operar o sistema a plasma

Submenu do cartucho e da fonte de alimentagdo do plasma

1
Para ir ao submenu Dados do cartucho e fonte de alimentagio, selecione {im na tela do

Menu principal.
= A ' :
aliml | IsvsTEN

= O

1 Dados do cartucho — Selecione esse icone para ver os dados do cartucho
da Hypertherm instalado na tocha. Consulte Monitore os dados do cartucho
na pagina 77.

2

2 Dados da fonte de alimentacédo do plasma — Selecione esse icone para
ver os dados de uso e desempenho da fonte de alimentagéo de plasma.
Consulte Dados da fonte de alimentagéo na pagina 164.

I‘.
2

LA
=
=
[

3 Histérico do cartucho — Selecione esse icone para ver dados cumulativos de partida
do cartucho em relagéo a vida util da fonte de alimentagédo de plasma. Consulte
Tela de historico do cartucho na pagina 166.

1 (B

Voltar — Selecione esse icone para voltar a tela do menu principal.

Dica: Pressione o botao O para voltar imediatamente para a tela
de Status.
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Como operar o sistema a plasma

Submenu de Informacdes do sistema

2
Para ir ao submenu Informagdes do sistema, selecione jsvsren Na tela do Menu principal.

= 2

1

A .

aliml ISYSTEM
3

o

LCD| |DEF
l —

FI

1 Informacoes de LCD/PCB de controle — Selecione esse icone para ver mais
LCD informacdes sobre o firmware no LCD/PCB de controle da fonte
de alimentagéo de plasma.

e Informacg6es sobre a PCB de alimentagao e sobre o PSD — Selecione esse icone
O%5F para ver mais informacoes sobre PCB de alimentacdo da fonte de alimentacéo
de plasma e o firmware na PCB do PSD.

K Informacgéao de tocha — Selecione esse icone para ver mais informagoes
F de manutengéo da tocha SmartSYNC que esta conectada a fonte
de alimentagéo de plasma. Consulte Tela de informagoes da PCB da tocha
na pagina 169.

— Voltar — Selecione esse icone para voltar a tela do menu principal.

Dica: Pressione o botéo O para voltar imediatamente para
a tela de Status.
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Como operar o sistema a plasma

Submenu de Informacdes de manutengao

3
Para ir a0 submenu Informagées de manutencio, selecione ¥=& na tela do Menu principal.

= Ml ¢
aliml ISYSTEM
s=2| L
& —— 1 ——=
L=l g~
3‘ ODSFy 2
DEF]

— 1 Registro de falha da fonte de alimentacado — Selecione esse icone para ver
[E'E as 10 falhas mais recentes que ocorreram na fonte de alimentagdo de plasma.
Consulte Cédigos de falha 0-30-0 de localizagao de defeitos que ocorrem
durante o pés-fluxo na pagina 151.

A fonte de alimentagao de plasma ndo mostra os codigos de falha operacional
(0-nn-n) nessa tela.

C——=2 Informacodes de radiofrequéncia — Selecione esse icone para ver mais informagoes
g * de manutengéo sobre os ajustes e registros de radiofrequéncia (RF).

Essas informagdes se destinam a técnicos de manutengao qualificados.

OSF 2 Transferéncia de contagem de corte — Selecione esse icone para transferir
OSSP os dados de contagem de corte antes de instalar uma nova PCB do PSD.
Esse recurso se destina a técnicos de manutengéo qualificados.

— Voltar — Selecione esse icone para voltar a tela do menu principal.

Dica: Pressione o botéo O para voltar imediatamente para a tela
de Status.
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Como operar o sistema a plasma

Submenu de configuragdes do sistema

4
Para ir ao submenu Configuragdes do sistema, selecione 'a' na tela do Menu principal.

=] 1 2
A :
aliml  IsvsTEN
= | &
=] | 1 c
]
=< [CHNC
4 A =
1 Brilho e contraste — Selecione esse icone para ajustar o brilho e o contraste

w1
A

da tela de LCD ou mostrar dados do cartucho na tela de status.
Consulte Ajuste de brilho e contraste na pagina 83 ou Mostrar dados do
cartucho na tela de status na pagina 78.

2 Ajustes de interface do CNC — Selecione esse icone para ver o endereco
CHE de né dado a essa fonte de alimentagéo de plasma Powermax (se for o caso).
Consulte Tela de Configuragoes da Interface do CNC na pagina 172.

o Ajustes de configuracao do sistema — Selecione esse icone para ativar
@ ou desativar os recursos do sistema, como o recurso de deteccdo de baixa
presséo do gas. Consulte Ajuste as configuragdes do sistema na tela de
Configuragdes de recursos na pagina 155.

+— Voltar — Selecione esse icone para voltar a tela do menu principal.

Dica: Pressione o botao O para voltar imediatamente para
a tela de Status.
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Corte com a tocha manual

Esta secdo apresenta uma visdo geral das pecgas, dimensoes, cartuchos, instrugdes de corte
e métodos de corte basicos da tocha manual.

m Para informagdes sobre goivagem, consulte Goivagem com tocha manual na pagina 111.

m  Para solucionar problemas com a qualidade de corte, consulte Problemas comuns
na pagina 123.

Sobre a tocha manual

As tochas manuais SmartSYNC séo oferecidas
nos modelos de 75° e 15°.
m A tocha manual de 75° é 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. Esse design também facilita o corte acima da cabega ou em areas
dificeis de alcancar.

Os recursos da tocha manual SmartSYNC incluem:

m  Um controle na tocha que permite ajustar a corrente de saida (em ampéres) na propria
tocha (consulte Ajuste a corrente da tocha manual na pagina 71)

m  Configuragéo automatica do modo de operagéo, corrente e pressdo do gas com base
no cartucho da Hypertherm que vocé instalou, o tipo de tocha e o comprimento do cabo
da tocha
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Corte com a tocha manual

Comunicagao das informagdes do cartucho a fonte de alimentacgdo de plasma, incluindo
deteccéo do fim da vida util do cartucho (consulte Tela de dados do cartucho
na pagina 162 e Dados da fonte de alimentagdo na pagina 164)

Uma chave de trava da tocha que evita que a tocha dispare acidentalmente mesmo quando
a fonte de alimentagédo de plasma esta ligada (ON) (consulte Etapa 5 — Destrave a tocha
SmartSYNC na pagina 68)

O sistema de desengate rapido FastConnect permite que vocé remova a tocha de forma
facil para que possa deslocar o sistema ou alternar entre uma tocha e outra

Para obter informagdes sobre as espessuras que podera cortar e perfurar com a tocha manual
SmartSYNC, consulte o Especificagdes de corte na pagina 33.

Selecionar o cartucho de corte correto

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

Tipo de cartucho Finalidade

Use esses cartuchos para
Corte por arrasto arrastar a tocha na pega de

trabalho (corte por arrasto) para
(amarelo) a maior faixa de aplicagbes

de corte.

Use esses cartuchos para
FineCut® manual obter um kerf mais estreito
(amarelo) em ago-carbono e ago inoxidavel

fino de até 3 mm.

Use esses cartuchos para
FlushCut™ remover linguetas, cavilhas,

olhais e outros acessdrios sem
(preto) perfurar ou danificar a pega

de trabalho abaixo.

Para ver a lista completa de cartuchos de corte e goivagem disponiveis,
consulte o Powermax65/85/105 SYNC Parts Guide
(Guia de pecas da Powermax65/85/105 SYNC) (810490).

Se preferir manter um afastamento durante o corte, vocé pode usar os cartuchos cinza
de corte mecanizado na sua tocha manual SmartSYNC.

Para informagdes sobre processos e cartuchos de goivagem, consulte Goivagem com
tocha manual na pagina 111.

9
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Corte com a tocha manual

m  As fontes de alimentagédo sdo enviadas com um conjunto inicial de cartuchos
da Hypertherm.

Para obter ajuda na instalagéo dos cartuchos, consulte Etapa 3 — Instalar
o cartucho na pagina 64.

Prepare para disparar a tocha

& ADVERTENCIA

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

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

m Desligue a chave de alimentacgéo na fonte de alimentagdo de plasma (OFF) (O).
ou

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

A ADVERTENCIA

TOCHAS DE IGNIGAO IMEDIATA — FIQUE LONGE DO ARCO PLASMA
O arco plasma cortara rapidamente através de luvas e pele.
m  Use equipamentos de protecéo corretos e aprovados.
m  Mantenha as méos, roupas e objetos afastados da ponta da tocha.
m  Nao segure a peca de trabalho. Mantenha as maos longe do caminho de corte.

m  Nunca aponte a tocha para si ou terceiros.

A ADVERTENCIA

RISCO DE QUEIMADURAS E CHOQUE ELETRICO — USE LUVAS
PROTEGIDAS POR MATERIAL ISOLANTE

Ao trocar os cartuchos, sempre use luvas protegidas por material isolante.
Os cartuchos esquentam muito durante o corte e podem causar queimaduras
graves.

de alimentagéo de plasma estiver ligada (ON) e a chave de trava da tocha

‘*ﬁ Além disso, tocar nos cartuchos pode resultar em choque elétrico se a fonte
s ; néo estiver na posigédo travada amarela (X).
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Corte com a tocha manual

Para evitar disparos acidentais, a tocha manual esta equipada com uma chave de trava e um gatilho
de seguranca. Para disparar a tocha, faga o seguinte:

1. Instale o cartucho correto. Consulte Etapa 3 — Instalar o cartucho na pagina 64.

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

m  Para alterar o modo de Corte para modo de metal expandido,
pressione o botéo.

2. A chave de trava da tocha deve estar na

Ao instalar um cartucho de corte, o modo de Goivagem néo

esta disponivel.

posigéo verde “pronta para
disparar"(v/).

A primeira vez que vocé puxa

o gatilho da tocha depois de
colocar a tocha na posigéao
“pronta para disparar”, varias
lufadas de ar saem rapidamente
da tocha. E uma adverténcia
de que a tocha esta ativada

e disparara um arco da proxima
vez que o gatilho for
pressionado. Consulte Lufadas
de ar de adverténcia (tochas
manuais) na pagina 68.

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

Depois de finalizar um corte

e soltar o gatilho da tocha, o ar
continua a fluir a partir da tocha,
a fim de reduzir a temperatura
do cartucho. Isso é chamado
de pés-fluxo.

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

O/
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Corte com a tocha manual

Como iniciar um corte pela borda da peca de trabalho

A escoria produzida durante a perfuragéo pode causar danos a ponta do cartucho. Sempre que
possivel, inicie o corte pela borda da pega de trabalho, a fim de reduzir os danos e otimizar a vida
util do cartucho.

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.
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Corte com a tocha manual

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

98
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Corte com a tocha manual

Perfuracdo de uma peca de trabalho

& ADVERTENCIA

FAISCAS E METAL QUENTE PODEM QUEIMAR OS OLHOS E A PELE

Ao disparar a tocha com uma inclinagéo, faiscas e metal quente espirrardo para fora
da ponta da tocha. Aponte a tocha para longe de si e de terceiros. Sempre use
equipamento de protegao, incluindo luvas e protegao ocular.

W

A tocha manual pode perfurar formas interiores em metal. O tipo de perfuragéo realizada tem
relagdo com a espessura da pega de trabalho e com a capacidade de perfuragdo da fonte
de alimentagéo de plasma. (Consulte Capacidade de perfuragdo recomendada na pagina 33.)

m  Perfuracao reta — Use a perfuragéo reta para cortar uma pega de trabalho que seja mais
fina do que 8 mm. Caso a perfuragao reta ndo consiga perfurar a pega de trabalho,
tente a perfuragdo em espiral.

m  Perfuracdo em espiral — Use a perfuragdo em espiral para cortar uma pega de trabalho
com 8 mm ou mais espessa, ou caso a perfuragao reta nao consiga perfurar a peca
de trabalho.

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

2. Perfuracgao reta: Segure a tocha em posicao perpendicular (90°) em relagio a peca
de trabalho.

Perfuracdo em espiral: Segure a tocha em um angulo de cerca de 30° em relagédo a pega
de trabalho, com a ponta da tocha tocando a pecga de trabalho antes de disparar a tocha.
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Corte com a tocha manual

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

Perfuragcdo em espiral: Pressione o gatilho da tocha para disparar o arco enquanto ainda
estiver formando um angulo em relagéo a pega de trabalho, depois movimente a tocha para uma
posicao 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 pela pega de
trabalho para prosseguir com o corte.
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Corte com a tocha manual

Uso de cartucho especializado FlushCut

Os cartuchos FlushCut removem linguetas, cavilhas, olhais e outros acessérios sem perfurar
ou danificar a pega de trabalho abaixo. Também é possivel usar os cartuchos FlushCut para
lavagem de metal. Vocé pode girar a ponta do cartucho FlushCut o quanto achar necessario
para produzir um arco plasma angular que permite cortar muito préximo ao material base,
sem deixar uma grande quantidade de material remanescente para pulverizar.

Cartucho padrao

Cartucho FlushCut

& ADVERTENCIA

OS RAIOS DE ARCOS PODEM QUEIMAR OS OLHOS E A PELE

ﬂ/ﬁ Ao usar cartuchos FlushCut, use mascara de protegéo facial que cubra o rosto 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 IGNICAO IMEDIATA — ARCO PLASMA PODE CAUSAR LESAO
E QUEIMADURAS

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

m Desligue a chave de alimentacéo na fonte de alimentagdo de plasma (OFF) (O).

Oou

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

Para usar um cartucho FlushCut, faga o seguinte:

1. Instale o cartucho sem apertar muito e vire o lado plano da ponta do cartucho para o lado plano
da pega de trabalho.

2. Confirme se o lado plano da ponta do cartucho esta alinhado com o lado plano da pega
de trabalho. Ajuste conforme necessario.

3. Instale o cartucho totalmente.

4. (Opcional) Para lavagem de metal, diminua a corrente de saida (em ampéres)
conforme necessario.

5. Destrave a tocha

6. Coloque o lado plano da ponta do cartucho a 3 mm-6 mm da pega de trabalho vertical.
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Corte com a tocha manual

7. Pressione o gatilho da tocha para iniciar o arco. Mantenha a tocha na posigao até o arco
transferir para a pega de trabalho vertical e tenha sido efetuado o corte completo. O arco
é efetuado por completo quando saem faiscas do outro lado da pega de trabalho vertical.

Q) ©) ®

8. Arraste o lado plano da ponta do cartucho pelo lado plano da pega de trabalho. Mantenha
um afastamento de 3 mm—-6 mm da pega de trabalho vertical. Mantenha um ritmo estavel.

9. Se for necessario ajustar o lado plano da ponta do cartucho quando for concluir o corte,
trave a tocha antes de tocar no cartucho.

& ADVERTENCIA

RISCO DE QUEIMADURAS E CHOQUE ELETRICO — USE LUVAS
PROTEGIDAS POR MATERIAL ISOLANTE

Ao trocar os cartuchos, sempre use luvas protegidas por material isolante.
Os cartuchos esquentam muito durante o corte e podem causar queimaduras
graves.

‘*—’\ Além disso, tocar nos cartuchos pode resultar em choque elétrico se a fonte
2 de alimentagéo de plasma estiver ligada (ON) e a chave de trava da tocha

n&o estiver na posicgéo travada amarela (X).
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Diretrizes para corte com tocha manual

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

As vezes, a tocha prende rapidamente na peca de trabalho ao cortar com
os cartuchos FineCut. Nao ¢ indicio de problema.

m  Puxar ou arrastar a tocha pelo corte € mais facil do que empurra-la.

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

m  Durante o corte, veja se as faiscas estdo saindo da parte inferior da peca de trabalho.
Ao cortar de forma correta, as faiscas devem ficar ligeiramente atras da tocha durante
o corte (a um angulo entre 15°-30° da posigéo vertical).

m  Segure a ponta da tocha em posigéo
perpendicular a pega de trabalho, de forma que
a cabeca da tocha fique em um angulo de 90°
em relacéo a superficie de corte. Vigie o arco
de corte enquanto a tocha efetua o corte.
90;

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

m  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
o Powermax65/85/105 SYNC Parts Guide
(Guia de pecas da Powermax65/85/105 SYNC)
(810490).

Para solucionar problemas com a qualidade de corte, consulte Problemas
comuns na pagina 123.
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Aproveite seus cartuchos a0 maximo

A frequéncia de troca dos cartuchos da sua tocha manual depende dos seguintes fatores:

Qualidade do suprimento de gas

Q

E extremamente importante manter a linha de suprimento de gas limpa e seca. Oleo,
agua, vapor e outros contaminantes no suprimento de gas podem degradar a qualidade
de corte e a vida util do cartucho. Consulte Fonte de suprimento de gas na pagina 54
e Adicione mais filtragem de gas (se necessario) na pagina 59.

Técnica de corte

Q

Sempre que possivel, inicie os cortes pela borda da pecga de trabalho. Essa medida
ajuda a aumentar a vida util do cartucho. Consulte Como iniciar um corte pela borda
da pecga de trabalho na pagina 97.

Use o método de perfuragao adequado para a espessura da pega de trabalho que
estiver cortando. Em muitas condigdes, um método de perfuragdo em espiral € um
modo eficiente de perfurar uma pega de trabalho, ao mesmo tempo em que reduz
o desgaste do cartucho que acontece naturalmente durante a perfuragédo. Consulte
Perfuragcdo de uma pecga de trabalho na pagina 99 para obter uma explicagédo dos
métodos de perfuragio reta e em espiral e quando usar cada um.

Espessura da peca de trabalho a ser cortada

Q

De modo geral, quanto mais espessa a pecga de trabalho a ser cortada, mais
rapidamente os cartuchos ficardo desgastados. Para obter melhores resultados,

80% das pegas de trabalho que vocé corta devem ter espessura igual ou menor

do que a especificada para esse sistema e cartucho. Consulte Especificagoes de corte
na pagina 33.

Para melhores resultados, ndo corte material mais espesso do que o especificado para
esse sistema e cartucho.

Corte de metal expandido e tempo de arco piloto

Q

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

a pecga de trabalho.

Caso nao esteja cortando metal expandido, o modo de operagdo ndo deve estar
configurado no modo de Metal expandido. Consulte pagina 75.

Dispare a tocha somente quando necessario para manter o minimo de tempo de arco
piloto.

Arcos pilotos frequentes podem fazer com que o bico do cartucho desgaste mais
rapido. Vocé pode ver o tempo de arco piloto cumulativo de um cartucho no campo PT
na tela CARTRIDGE DATA. Consulte Monitore os dados de cartuchos individuais na
pagina 77.

Estiramento de arco durante o corte

Q

Para obter o maximo da vida util do cartucho, s6 estire o arco quando for necessario.
Arraste a tocha na pecga de trabalho sempre que possivel. Consulte Diretrizes para corte
com tocha manual na pagina 104.
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m Estiramento de arco 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. Para ver
os comprimentos recomendados de estiramento do arco, consulte Goivagem com
tocha manual na pagina 112.

Durante um corte manual padrdo com os sistemas

da Powermax65/85/105 SYNC em laboratoério, a Hypertherm
levou de 1 a 3 horas do tempo de “arco ativo” real.

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

Geralmente, o melhor indicio de quando instalar um novo cartucho é quando a qualidade de corte
nédo for mais satisfatéria. Quando for preciso trocar um cartucho, substitua todo o cartucho por
um novo. Nao tente desmontar o cartucho.

Figura 5 — Componentes do cartucho

Capa

Furo do bico (circular)

Protecéo

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

m  Examine o furo do bico. Um furo de bico em bom estado é circular. Se o furo do bico nédo
estiver redondo, troque o cartucho.

m Veja se ha um indice maior de falhas 0-30-0. Conforme o cartucho se desgasta, pode
haver acumulo de materiais indesejados dentro do cartucho e falhas 0-30-0. Consulte
pagina 132. Em algumas condigdes, vocé pode remover o material apenas sacudindo
cuidadosamente o cartucho.
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m Examine a coroa @. A coroa
€ uma pec¢a quadrada de cobre
que fica dentro do cartucho.
Pressione a coroa e depois libere
a tensdo da mola.

Uma coroa em boas condigbes
volta a posigéo inicial. Se a coroa
ficar na posigéo inferior, sacuda
cuidadosamente o cartucho.

Se a coroa permanecer

na posigao inferior, troque

o cartucho.

m  Se o sistema mostrar um codigo de falha 0-32-0 ou 0-32-1, instale um novo cartucho.
Consulte Quando trocar o cartucho (codigo de falha 0-32-n) na pagina 80.

Se vocé faz muitas perfuragoes, é possivel que haja marcas pretas na
capa. Geralmente, esse ndo é um sinal de que o cartucho esta no fim da
vida util. Continue cortando com o cartucho até que a qualidade de corte
ndo seja mais satisfatéria.
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Componentes, dimensdes e pesos das tochas manuais

Componentes

O 1 |
=
1 Controle de ajuste da corrente 5 Gatilho seguro
2 Chave de trava da tocha 6 Prensa-cabo de tocha para cabo da tocha
3 Revestimento 7 Cabo da tocha
4 Cartucho
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Dimensoes

Tocha de 75°

260 mm
< >
A
70 mm
99 mm
| vV
< >
267 mm
Tocha de 15°
268 mm
4
A
68 mm
©
©
AS
4

320 mm
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Cartucho de corte por arrasto

58 mm P >
30 mm < >
15 mm >
10 mm < >
7 mm <
4 mm <
' N
A
'y
A
32 mm 25 mm 17 mm 11 mm
Yy
v
v
v
Cartucho FineCut
55 mm < >
27 mm < >
12 mm < >
8mm —Je—»
'y
A
Yy
32 mm 25 mm 19 mm
v
v
Pesos
Tocha Peso*
Tocha manual com cabo de 7,6 m 3,5 kg
Tocha manual com cabo de 15 m 6,4 kg
Tocha manual com cabo de 23 m 9,2 kg
* Sem cartucho instalado.
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Selecionar o cartucho correto para goivagem

A Hypertherm oferece os seguintes cartuchos de goivagem, que vocé pode usar com as tochas
manuais da SmartSYNC de 15° e 75°. A tocha manual de 15° foi projetada para direcionar o calor

para longe do operador durante a goivagem pesada.

Tipo de cartucho

Finalidade

Goivagem de controle
maximo
(verde)

Use esses cartuchos para uma remogéo
mais precisa de metal, perfis de goivagem
rasos e lavagem de metal leve.

E recomendada uma velocidade

da goivagem mais lenta, mas o arco
plasma difuso da mais visibilidade

do que cartuchos de Remogao maxima.
Se estiver aprendendo goivagem, inicie
com cartuchos de Controle maximo.

Goivagem de
remogao maxima

(verde)

Use esses cartuchos para remogéo drastica
de metais, perfis de goivagem profundos
e lavagem de metal pesada.

Uma velocidade da goivagem mais rapida
€ recomendada para controlar o arco
plasma concentrado.

As fontes de alimentagao de plasma vém com um conjunto inicial de cartuchos da Hypertherm.
Para ver a lista completa de cartuchos de corte e goivagem disponiveis, consulte
0 Powermax65/85/105 SYNC Parts Guide (Guia de pecas da Powermax65/85/105 SYNC)

(810490).
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Goivagem com tocha manual

Os cartuchos de goivagem também podem ser usados na tocha
mecanizada. Consulte Goivagem com Tocha mecanizada
no Powermax65/85/105 SYNC Mechanized Cutting Guide
(Guia de corte mecanizado da Powermax65/85/105 SYNC) (810480).

Goivagem com tocha manual

& ADVERTENCIA

FAISCAS E METAL QUENTE PODEM QUEIMAR OS OLHOS E A PELE

Ao disparar a tocha com uma inclinagéo, faiscas e metal quente espirrardo para fora
da ponta da tocha. Aponte a tocha para longe de si e de terceiros. Sempre use
equipamento de protegao, incluindo luvas e protegao ocular.

W

1. Instale o cartucho de goivagem de Controle Maximo
ou de goivagem de Remogédo Maxima.

Ao instalar um cartucho de goivagem, o sistema entra no modo
de Goivagem e o LED de goivagem fica ligado (ON) (consulte
Comportamento do LED da tocha manual na pagina 73). \

Quando vocé instala um cartucho de goivagem, os modos ==
de Corte e modo de metal expandido ndo estao
disponiveis.

2. Antes de disparar a tocha, segure a tocha em um angulo de aproximadamente 40°-45°
em relacédo a pega de trabalho com a ponta da tocha a aproximadamente 6 mm—12 mm
da peca de trabalho.

3. Pressione o gatilho para obter um arco piloto. Transfira o arco para a pecga de trabalho.
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Goivagem com tocha manual

4. Estire o arco em 25 mm—-32 mm.

5. Mantenha essa posigao enquanto empurra o arco plasma na diregdo da goivagem que
deseja criar.

-

Dire¢ao do corte

6. Conforme necessario, altere a posi¢éo da tocha para obter o contorno de goivagem que deseja.
Consulte Alteragdo do contorno da goivagem na pagina 114. Mantenha pelo menos uma
pequena distancia entre a ponta da tocha e o metal fundido para aumentar a vida util
do cartucho e evitar danos a tocha.
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Alteragdo do contorno da goivagem

A largura e a profundidade do contorno da goivagem sao o resultado dos fatores a seguir. Ajuste
esses fatores de forma combinada para obter a goivagem que deseja.

Figura 6 — Fatores que alteram o contorno da goivagem

Angulo da tocha

Velocidade

Corrente de saida

Afastamento/estiramento do arco -
(em ampéres)
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Goivagem com tocha manual
m  Corrente de saida (em ampéres) da fonte de alimentagcéo de plasma — Baixe

a corrente no painel frontal para deixar a goivagem mais estreita e mais rasa @. Aumente
a corrente para deixar a goivagem mais larga e profunda @.

0 /\+e

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

O A corrente mais baixa possivel e a corrente mais alta possivel tém relagdo com a fonte
de alimentagéo de plasma e do cartucho da Hypertherm. Consulte Ajustes de corrente
por fonte de alimentagdo de plasma e cartucho na pagina 72.

m  Angulo da tocha em relagdo a peca de trabalho — Coloque a tocha em uma posigao

mais perpendicular para deixar a goivagem mais estreita e profunda @. Incline a tocha para
baixo, de forma a ficar mais proxima da pega de trabalho, para deixar a goivagem maior

e mais rasa @.

m  Rotagao da tocha — Gire a tocha em relagéo a linha central da tocha para deixar
a goivagem mais plana e mais angulada em um lado @.
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m Afastamento /estiramento do arco da tocha a obra — Afaste a tocha da peca de trabalho
para deixar a goivagem mais larga, mais rasa e mais lisa na base @. Aproxime a tocha
da peca de trabalho para deixar a goivagem mais estreita e profunda @.

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

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

m  Velocidade da tocha — Aumente a velocidade de movimento da tocha para deixar
a goivagem mais estreita e rasa @. Reduza a velocidade de movimento da tocha para
deixar a goivagem mais larga e profunda @.

A=
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Solucao de problemas comuns

& ADVERTENCIA

- O CHOQUE ELETRICO PODE MATAR

( ]
2 \ Desligue a alimentagéo elétrica antes de realizar a instalagao ou manutengéo.
.

Vocé pode sofrer um choque elétrico grave se a alimentagéo elétrica ndo
estiver desconectada. O choque elétrico pode causar lesdes ou matar.

Qualquer trabalho que exija a remogédo da tampa externa ou dos painéis
da fonte de alimentagéo de plasma deve ser realizado por um técnico
qualificado.

g\

d

K\/@ Consulte o Safety and Compliance Manual (Manual de Seguranca
* e de Conformidade) (80669C) para mais informagdes de seguranca.

& ADVERTENCIA

E QUEIMADURAS

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

i TOCHAS DE IGNICAO IMEDIATA — ARCO PLASMA PODE CAUSAR LESAO

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

m  Mova a chave de trava da tocha para a posicéo travada amarela (X). Puxe o gatilho
para se certificar de que a tocha néo vai disparar um arco plasma.
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Comece por aqui: lista de verificacdo de localizacdo de defeitos

Quando ocorre um problema relacionado a localizagéo de defeitos, veja primeiro a lista
de verificagdo. E necessario concluir essas etapas antes de seguir as recomendagdes do restante
desse capitulo.

Ao ler a lista de verificagao, registre quaisquer problemas ou duvidas. Se ndo puder encontrar uma
solugdo para o problema de acordo com as recomendacgdes desse capitulo, ou se precisar
de auxilio, faga o seguinte:

1. Veja o numero de série do sistema na placa de identificagao, que fica no painel traseiro.

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

3. Contate o escritorio da Hypertherm mais préximo de vocé. Os escritorios estéo listados
no inicio desse manual.

Consulte 0 Powermax65/85/105 SYNC Parts Guide (Guia de pecas
da Powermax65/85/105 SYNC) (810490) para mais informagées sobre
pegas de reposigdo comuns.
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Examine a fonte de energia

O

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

Se estiver usando um gerado, ele deve ter energia suficiente para que vocé faga um estiramento

do arco plasma completo. Consulte Usar um gerador (se necessario) na pagina 50 e Localize e
resolva problemas de energia com geradores na pagina 150.

O

Os disjuntores ou fusiveis séo suficientes para sua fonte de alimentagdo do plasma e para as
aplicagdes que executa? Consulte pagina 40. Os tamanhos recomendados de fusivel/disjuntor
permitem que a corrente de entrada aumente rapidamente quando vocé estira o arco plasma.

O

O disjuntor desarmou (desengatou)?

Veja se o sistema de corte mecanizado esta aterrado e configurado corretamente (se for o caso)

O

O sistema de corte mecanizado esta corretamente aterrado ou afixado” Para mais informacgoes
sobre as melhores praticas de aterramento, consulte o Powermax65/85/105 SYNC Mechanized
Cutting Guide (Guia de corte mecanizado da Powermax65/85/105 SYNC) (810480).

O

A passagem de todos os cabos mantém a interferéncia eletromagnética (IEM), também chamada
de ruido, em niveis minimos? Para mais informagdes sobre as melhores praticas de redugéo

de ruidos, consulte o Powermax65/85/105 SYNC Mechanized Cutting Guide (Guia de corte
mecanizado da Powermax65/85/105 SYNC) (810480).

Por exemplo, mantenha o cabo da tocha e o cabo-obra unidos, usando presilhas de cabo

ou entrelagando-os como um par trangado. Também mantenha a passagem do cabo da tocha
e do cabo-obra separada dos cabos blindados e de todos os outros componentes do sistema
de corte mecanizado.

Os outros equipamentos industriais compartilham o mesmo aterramento da fonte de alimentagéo

do plasma? Pode causar problemas de ruido.

Por exemplo, vocé tem um aparelho de soldagem do tipo inversor com um cabo-obra conectado
& mesma mesa de corte (ou peca de trabalho) da fonte de alimentagdo de plasma? Desconecte
o aparelho de solda da energia, e remova o cabo-obra da mesa de corte.

Ha excesso de cabo enrolado nas bobinas? Pode causar problemas de ruido. Em vez disso,
disponha o excesso de cabo de forma plana ou em formato de 8.

Se estiver usando um controle de altura da tocha (THC), ha um anel de contato hmico (428895)
instalado no cartucho da Hypertherm? O anel de contato 6hmico esta devidamente conectado
ao THC?

Examine a fonte de alimentacao de plasma

O

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

A fonte de alimentacéo de plasma tem ventilagéo suficiente (aproximadamente 0,25 m de espago
em todos os lados)?

As aberturas na tampa da fonte de alimentagéo do plasma estdo bloqueadas?

A chave de alimentagéo no painel traseiro da fonte de alimentagéo do plasma esta funcionando
corretamente?

O OO0 O

Ha danos visiveis na fonte de alimentagdo do plasma?
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Examine os controles do painel frontal

O

O LED de Falha esta ligado? @ Um codigo de falha e um icone de falha aparecem na tela
de Status? O LED de CA esta piscando? Consulte pagina 132.

O

O modo de operagéo deve estar correto. Por exemplo, use 0 modo de metal expandido somente
quando realizar corte de metal expandido. Consulte pagina 75.

O

A tela de Status mostra o icone de configuragédo néo padrio (a direita), mas néo =l
o icone [1@5[» ? A fonte de alimentacéo de plasma opera como esperado? g!}_';l

Por exemplo, a fonte de alimentagdo de plasma ndo muda para o modo de operagéo
correto para o cartucho da Hypertherm que vocé instalou quando vocé esta suando uma tocha
SmartSYNC e um cartucho da Hypertherm?

Caso positivo, configure a fonte de alimentagdo do plasma de volta ao ajuste padrao de fabrica para

ver se revolve o problema. Pressione e segure O e ao mesmo tempo por

aproximadamente 2 segundos. Consulte pagina 159.

Examine o cabo de alimentacao*

O

O cabo de alimentagdo esta conectado? Ou esta conectado corretamente a chave de desconexao
da linha ou a outra fonte de alimentagao?

Ha danos visiveis no cabo de alimentagdo? Ha fios expostos ou desencapados?

Examine os fios do cabo de alimentagdo no plugue de energia ou na caixa de desconexao da linha.
Ha fios em curto?

O
O
O

Esse plugue de alimentagéo é o adequado para o cabo de alimentagao® Por exemplo, ndo instale
um plugue monoféasico em um cabo de alimentagéo trifasico. Consulte Preparagao do cabo de
alimentagao e plugue na pagina 44.

O

Powermax65/85 SYNC Fontes de alimentacdo de plasma CSA: Se estiver usando uma fonte
de alimentagao de plasma em uma fonte monofasica, vocé instalou um cabo de alimentacéo
monofasico? Os fios no cabo de alimentagdo e o plugue estdo corretos para uma energia
monofasica? A fonte de alimentagdo de plasma vem com um cabo de alimentacéo trifasico.
Consulte pagina 46.

As fontes de alimentagéo de plasma Powermax105 SYNC ndo podem ser usadas em uma fonte
monofasica.

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

Os outros fios do cabo de alimentagdo estdo conectados corretamente a fonte de alimentagao
do plasma e ao plugue de alimentagéo ou caixa de desconexdo da linha? Consulte pagina 44.

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

Qualquer alteragao na fonte de alimentagéo do plasma ou no cabo de alimentagédo deve ser feita por
um eletricista licenciado.
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Examine o cabo-obra e o grampo-obra

O

O cabo-obra esta devidamente conectado a fonte de alimentagao do plasma? Gire o conector
no sentido horario em torno de 1/4 de volta até que o conector fique totalmente encaixado
na posigao travada. Consulte pagina 63.

O

Se estiver usando uma mesa de dgua, o grampo-obra e o cabo-obra estdo acima da linha d'agua?
E muito importante evitar que o cabo-obra molhe.

A Hypertherm recomenda que vocé faga o seguinte:
= Conecte o cabo-obra a estrutura externa da mesa de agua.

= Coloque a fonte de alimentagéo de plasma em um nivel acima do grampo-obra e da mesa
de agua.

Essas etapas diminuem as chances de a agua entrar na fonte de alimentagéo de plasma por meio do
cabo-obra

Examine o cabo-obra. Ha fios expostos ou desencapados? O cabo esta torcido ou torto?

O cabo-obra e o grampo-obra tém a classificagdo correta para a fonte de alimentagdo do plasma®?
Por exemplo, ndo use um cabo-obra de 65 A com uma fonte de alimentagdo de plasma
Powermax85 SYNC. A corrente esta identificada proximo ao fole protetor de borracha

do conector do cabo-obra.

O

O grampo-obra esta conectado a pega de trabalho que vocé esta cortando® No corte mecanizado,
o grampo esta conectado a mesa de corte?

O

Se isso nédo acontecer, remova ferrugem, pintura ou outros residuos para obter uma superficie limpa,
a fim de conseguir uma melhor conexao.

Examine a tocha e o cabo da tocha

O

O cabo da tocha esta devidamente conectado a fonte de alimentagao do plasma®?
Consulte pagina 62. O conector do cabo da tocha faz um clique quando estéa totalmente conectado.

Examine o cabo da tocha Ha fios expostos ou desencapados? O cabo esta torcido ou torto?

Examine a alga da tocha ou o revestimento. Ha fios expostos? Ha fios prensados na fresta onde
as duas metades do revestimento se unem? Ha outros sinais de danos no revestimento?

SmartSYNC tochas manuais: O LED de status na tocha esta amarelo ou vermelho? O LED
de status esta amarelo? Consulte pagina 132.

Todas as tochas manuais: Ha sinais de danos no gatilho da tocha? O gatilho e a trava
de segurancga estao funcionando corretamente?

O O O OO0

A chave de trava da tocha estéa funcionando corretamente? Consulte pagina 176. A minitocha
mecanizada nédo possui uma chave de trava da tocha.
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Examine o cartucho da Hypertherm

[ O cartucho da Hypertherm esta desgastado ou danificado” Um indice maior de falhas 0-30-0
€ comum quando o cartucho esta préximo do fim da vida util. Consulte Sinais de que um cartucho
esta perto do fim da vida util na pagina 106.

[1 O cartucho da Hypertherm foi instalado corretamente? Consulte pagina 64.

[[] Vocé selecionou o cartucho correto da Hypertherm para o trabalho que esta fazendo?
Consulte pagina 94 e pagina 111.

[[1 O modo de operagéo esta correto para o cartucho da Hypertherm que esta sendo utilizado?
Use um cartucho de corte no modo de corte e no modo de metal expandido. Use um cartucho
de goivagem no modo de Goivagem. Consulte pagina 75.

Examine o suprimento de gas

[[] A mangueira de suprimento de gas esta conectada corretamente ao encaixe no painel traseiro
da fonte de alimentagao do plasma®?

A mangueira de suprimento de gas esta conectada corretamente ao compressor de ar, cilindro
de gas ou outras fontes de gas?

Examine cada ponto de conexao e encaixe na linha de suprimento de gas. Ha sinais de vazamento?

A mangueira do suprimento de gas esta torcida ou torta? Ha outros sinais de danos na mangueira®?

Ha algo que possa estar reduzindo muito a presséo durante o corte? Por exemplo, a mangueira do
suprimento de gas ¢ muito comprida? Existem outros dispositivos que usam o gas da mesma fonte?

Esta entrando presséo de gas suficiente na fonte de alimentagéo do plasma? Consulte pagina 126.

OO0 O0OoOo 0O

Vocé consegue manter a presséo do gas constante durante o corte? Consulte pagina 126.

Verificacao da qualidade do gas

[[] Examine toda alinha de suprimento de gas. Ha sinais de contaminagéo, como oleo, agua ou sujeira?
E extremamente importante manter uma tubulagéo de gas limpa e seca. Consulte pagina 127.

[1 O seu sistema de filtragem de ar consegue evitar que umidade, dleo e outros contaminantes entrem
na linha de gas da fonte de alimentagéo do plasma? Consulte pagina 127.

[[] Examine o elemento filtrante no filtro de ar integrado da fonte de alimentagao do plasma.
Esta contaminado? Para troca-lo, consulte pagina 179.
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Solugio de problemas comuns

Problema

Solugéao

A qualidade de corte esta
insatisfatoria.

Examine o cartucho da Hypertherm. Substitua-o se estiver desgastado ou
danificado. Um indice maior de falhas 0-30-0 é comum quando o cartucho
esta proximo do fim da vida util. Consulte Sinais de que um cartucho esta
perto do fim da vida util na pagina 106 e Manutengéo de cartucho na
pagina 178.

Veja se a conexao do cabo-obra a fonte de alimentagao esta bem presa.
Certifique-se de que nao ha danos no cabo-obra.

Veja se a tocha esta sendo usada corretamente. Consulte Corte com

a tocha manual na pagina 93. No caso de uma tocha mecanizada, consulte
o Powermax65/85/105 SYNC Mechanized Cutting Guide (Guia de corte
mecanizado da Powermax65/85/105 SYNC) (810480).

Examine a pressao do gas e a mangueira do suprimento de gas.
Consulte pagina 126.

Examine o sistema de filtragem de gas para ver se ha sinais
de contaminantes que podem interferir no desempenho da fonte
de alimentagao do plasma. Consulte pagina 127.

Ajuste a velocidade de corte.

Opere a fonte de alimentagao do plasma sem usar um cabo de extenséo.
Caso tenha que utilizar um cabo de extenséo, use um cabo condutor
pesado com o menor comprimento possivel. Consulte pagina 46.

A chave de

alimentacgao liga/desliga
(ON/OFF) esta na
posicao ligada (ON) (1),
mas o LED indicador
de alimentagéo

ligada (ON) (())

esta desligado.

Verifique se o cabo de alimentagao esta conectado a saida de alimentagéo
ou a caixa de chaves de desconexdo da linha.

Verifique se a alimentacéo esta ligada no painel de forga principal ou na
caixa de chaves de desconexao da linha.

Veja se o disjuntor ndo desarmou (desengatou).

Verifique se a tenséo de linha néo esta baixa demais (mais de 15% abaixo
da tensdo nominal). Consulte pagina 22 e pagina 40.

Nada aparece na tela de
LCD, mas a chave de
alimentacgao liga/desliga
(ON / OFF) esta na
posicao ligada (ON) (1),
e o LED de alimentacgéo

ligada (ON) ((x))

esta ligado

Um técnico de manutengéo qualificado deve examinar o sistema. Entre em
contato com o seu distribuidor ou com um posto autorizado de assisténcia
técnica.

Faca um teste para ver se ha algum ventilador com curto-circuito antes de
executar qualquer tarefa de manutengéo na placa de alimentagao.

Verifique e confirme se ndo ha problema na chave auxiliar.

A tela de LCD no painel

frontal esta muito brilhante

ou muito escura.

Ambientes muito quentes podem escurecer a tela de LCD. Ambientes
muito frios podem deixar a tela de LCD muito clara. Se necessario, ajuste
o brilho e o contraste na tela de Visor de Cristal Liquido (LCD DISPLAY).
Consulte pagina 83.

Powermax65/85/105 SYNC

Operador do Manual

810470PT 123



Solugio de problemas comuns

Problema

Solucao

O recurso de deteccio
do fim da vida util

do cartucho esta ativado,
mas néo funciona.

A fonte de alimentagao do plasma desativa temporariamente o recurso
de detecgao do fim da vida util do cartucho da Hypertherm quando ocorre
uma das seguintes condigdes, mesmo com o recurso ativado:

* Vocé instalou um cartucho de corte manual FineCut.

= Configure a corrente de saida abaixo de 40 A para qualquer tipo
de cartucho da Hypertherm.

O recurso de detecgéo do fim da vida util do cartucho ¢é diferente quando
o sistema esta no modo basico. Para mais informagdes, consulte pagina 80.

O sistema muda a presséo
do gas depois que
a configurei manualmente.

As condigbes a seguir fazem com que o sistema substitua o ajuste manual
da pressao do gas pelo ajuste padrédo da pressdo do gas que corresponda
ao tipo de cartucho instalado na tocha:

= Instalagdo de um tipo diferente de cartucho.

= Ajuste da presséo do gas enquanto a tocha esté travada e depois destrave
da tocha.

Volte ao modo manual de presséo do gas e configure novamente a presséao
do gas. Verifique se a tocha esta destravada antes de configurar a pressao
do gas. Consulte pagina 74.

O sistema muda

a corrente de saida (A)
ou o modo de operagéo
depois que os configurei.

= Coloque a chave de trava da tocha para a posigdo “pronta para
disparar” (/") antes de configurar a corrente ou modo de operagéo.
O sistema ndo mantém esses ajustes enquanto a chave de trava da tocha
estiver na posicéo travada amarela (X). Quando vocé configura a chave
de trava da tocha para a posigéo “pronta para disparar” (y/"), o sistema
automaticamente ajusta a corrente e o modo de operagéo para que
correspondam ao tipo de cartucho instalado na tocha. Consulte pagina 70.

A tela de LCD exibe

a mensagem FACTORY
RESET? quando eu tento
acessar as telas de
servigos.

= A mensagem FACTORY RESET? ¢ exibida quando vocé pressiona e

segura O e por aproximadamente 2 segundos. O botao

Cancel (Cancelar) é selecionado por padréo. Pressione para
cancelar o restabelecimento e voltar para a tela em que estava sem fazer
qualquer alteragdo. Para mais informagdes, consulte pagina 159.

= Para acessar as telas de servigos, pressione e segure
por 2 segundos. Consulte pagina 160.
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Reinicializacdes a frio e rapidas
Para reiniciar a fonte de alimentagéo de plasma,
desligue (OFF) (O) a chave de alimentagéo na fonte
de alimentagéo de plasma, e, em seguida, ligue (ON) (I)
a chave de alimentacao. “
Em algumas condi¢bes, pode ser que vocé tenha que fazer

especificamente uma “reinicializagdo a frio” ou uma
“reinicializagéo rapida”.

Execute uma reinicializacao a frio

1. Desligue a chave de alimentagéo na fonte de alimentagéo de plasma (OFF) (O).
2.Aguarde aproximadamente 1 minuto.

Se estiver usando uma tocha manual SmartSYNC, espere até que
os LEDs de corrente na tocha manual desliguem.

3. Ligue (ON) (1) a chave de alimentacéo na fonte de alimentacao de plasma.
Execute uma reinicializagao rapida

1. Desligue a chave de alimentacéo na fonte de alimentagéo de plasma (OFF) (O).
2. Ligue (ON) imediatamente (I) a chave de alimentagéo na fonte de alimentagdo de plasma.
Se ocorrer uma falha durante a utilizagdo de um gerador, uma

reinicializagdo rapida nem sempre elimina a falha. Em vez disso, execute
uma reinicializagao a frio.
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Verificac@o da pressao do gas

Suprimento de gas de entrada: A presséo de gas incorreta pode ocasionar erros que
impedem o corte ou que causam problemas na qualidade de corte. Consulte pagina 54 e
pagina 57 para obter detalhes sobre os requisitos de suprimento de gas de entrada para
esta fonte de alimentagéo de plasma. Para atingir o nivel ideal de desempenho do sistema,
certifique-se que a pressédo do gas de entrada se mantenha entre 7,6 bar—8,3 bar

(110 psi—120 psi) durante o fluxo de gas. Nunca ultrapassar a presséao de gas

maxima de 9,3 bar (135 psi).

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.
Para mangueiras de gas com menos de 15 m, use um diametro interno de 10 mm ou maior.
Para mangueiras de géas entre 15 m—30 m, use um didmetro interno de 13 mm ou maior.

Ajuste de pressao: A fonte de alimentagdo do plasma ajusta a pressao do gas
automaticamente, mas vocé pode ajustar a pressédo manualmente, se necessario. Consulte
pagina 74.

Se vocé ajustar a pressdo de gads manualmente e depois comegar a perceber problemas
com a qualidade de corte ou seu desempenho, reajuste a pressdo de gas para
a configuragao padrédo. Consulte pagina 75.

Teste de gas: Vocé pode fazer um teste de gas para ver se a pressdo do gas de saida real
da fonte de alimentagéo de plasma esta mais baixa que a presséo definida além de uma
quantidade aceitavel. A presséo definida é a pressao do gas que o sistema define para

se alinhar ao tipo de cartucho e de tocha instalados. Consulte pagina 153.

Manoémetro: Instale um manoémetro em linha na entrada de gas na parte posterior da fonte
de alimentacgao de plasma, apds toda a filtragem externa. Use esse manémetro para
monitorar a pressdo do gas durante o corte e quando o sistema estiver inativo. A presséo
do gas deve estar estavel. Para atingir o nivel ideal de desempenho do sistema,
certifique-se que a pressédo do gas de entrada se mantenha entre 7,6 bar—8,3 bar

(110 psi—120 psi) durante o fluxo de gas.
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Verificacdo da qualidade do gas

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

Ar sujo e com dleo é a causa fundamental de muitos problemas comuns que ocorrem nas fontes
de alimentacao de plasma Powermax. Em algumas condigbes, pode anular a garantia da fonte

de alimentagédo do plasma e da tocha. Consulte as recomendagdes de qualidade de gas na tabela
de especificagdes no pagina 22.

O filtro de ar integrado da fonte de alimentagao do plasma remove particulas com dimensao de até
5 micron. Ele pode também remover umidade do suprimento de gas. Contudo, se vocé trabalha
em um ambiente extremamente quente e Umido ou se as condi¢des do local de trabalho deixam
oleo, vapores ou outros contaminantes entrarem na 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. Consulte pagina 59.

AVISO

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

Os lubrificantes sintéticos com ésteres, usados em certos compressores de ar, podem danificar
os policarbonatos do copo do filtro de ar. Adicione mais filtragem de gas, se necessario.

Para manter uma linha de gas limpa:

1. Examine o elemento filtrante do ar no filtro de ar integrado da fonte
de alimentagéo do plasma. Substitua-o se estiver contaminado.
Consulte pagina 179.

2. Limpe o copo do filtro de ar. Remova ¢6leo, sujeira e outros
contaminantes.

Um residuo amarelo no copo do filtro indica que ¢leo esta entrando
na tubulagao do suprimento de gas.

3. Examine o anel retentor na parte de cima do copo do filtro de ar. Substitua-o se estiver com
rachaduras ou outros danos.

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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Problemas comuns de corte e goivagem

Problemas de corte manual

Para solucionar problemas mais comuns de corte mecanizado, consulte
o Powermax65/85/105 SYNC Mechanized Cutting Guide (Guia de corte
mecanizado da Powermax65/85/105 SYNC) (810480).

Problema

Solucao

Pressionar o gatilho

da tocha néo dispara

um arco. Em vez disso,

a tocha produz lufadas
curtas de ar e a fonte

de alimentagao do plasma
soa como se estivesse
liberando pressao.

= A primeira vez que vocé puxa o gatilho da tocha depois de colocar a chave

de trava da tocha na posigéo “pronta para disparar” (), vérias lufadas de
ar saem rapidamente da tocha. Com cada lufada de ar, a fonte de
alimentagao de plasma emite um som de liberagédo de presséo. Essa ¢ uma
adverténcia que ocorre quando vocé trava e depois destrava a tocha sem
desligar (OFF) (O) a chave de alimentagéo na fonte de alimentagao

de plasma. (O cédigo de falha 0-50-1 também aparece na tela de status).
Isso nao indica uma condicao de falha. A finalidade da adverténcia

¢ alertar que a tocha esta destravada e disparara um arco plasma

da proxima vez que o gatilho for pressionado. Consulte pagina 68.

O arco plasma emite
faiscas ou chiados,
ou vocé perde

o arco plasma.

= Veja se o cartucho da Hypertherm esta instalado corretamente.

= Examine o cartucho da Hypertherm. Substitua-o se estiver desgastado
ou danificado. Um indice maior de falhas 0-30-0 é comum quando
o cartucho esta proximo do fim da vida util. Consulte Sinais de que um
cartucho esta perto do fim da vida util na pagina 106 e Manutengéo de
cartucho na pagina 178.

= Examine o sistema de filtragem de gas procurando por sinais de umidade.
Consulte pagina 127.

A vida util do cartucho
€ mais curta do que
o esperado.

= Examine a pressao do gas e a mangueira do suprimento de gas.
Consulte pagina 1286.

= Examine o sistema de filtragem de géas procurando por sinais de umidade.
Consulte pagina 127.

= Reinicie a fonte de alimentagéo de plasma. Ela reconhece
corretamente o tipo de cartucho instalado da Hypertherm?
Ela configura corretamente a corrente e o modo de operagédo q!}_,;l
do cartucho? Se néo for o caso, veja a tela de LCD. Vocé esta
vendo o icone de configuragdo nao padréo (a direita)? Em caso
positivo, talvez haja um ajuste na configuragdo do sistema que deve ser
alterado. Consulte pagina 157.

» Examine os dados de corte na tela Cartridge Data (Dados do cartucho)
(consulte pagina 162) e a tela Power Supply Data (Dados da fonte
de alimentag&o) (pagina 164). Também consulte Aproveite seus cartuchos
ao maximo na pagina 105.
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Problema

Solucao

O arco plasma nao
se transfere para
a peca de trabalho.

Limpe a area onde o grampo-obra entra em contato com a pega
de trabalho. Remova ferrugem, tinta ou outros materiais.
Veja se ha um bom contato de metal com metal.

Examine o grampo-obra para ver se ha danos. Conserte ou substitua-o
se necessario.

Leve a tocha para mais perto da pecga de trabalho e dispare a tocha
novamente. Consulte Corte com a tocha manual na pagina 93.

Examine o cabo-obra para ver se ha indicios de danos. Faga a troca,
se necessario. Consulte o Powermax65/85/105 SYNC Parts Guide
(Guia de pecas da Powermax65/85/105 SYNC) (810490).

O arco plasma

se extingue, mas

¢ disparado quando
o gatilho da tocha

€ acionado novamente.

Diminua o comprimento do estiramento do arco. Sempre que possivel,
arraste a tocha na peca de trabalho. Consulte pagina 97.

Examine o cartucho da Hypertherm. Substitua-o se estiver desgastado
ou danificado. Um indice maior de falhas 0-30-0 ¢ comum quando

o cartucho esta proximo do fim da vida util. Consulte Sinais de que um
cartucho esta perto do fim da vida util na pagina 106 e Manutengéo de
cartucho na pagina 178.

A mangueira de suprimento de gas de entrada deve ter diametro interno
de 9,5 mm ou mais.

Examine o sistema de filtragem de gas para ver se ha contaminagao que
esteja possivelmente interferindo no desempenho da fonte de alimentagao
do plasma. Consulte pagina 127.

Se vocé ajustou manualmente a presséo de gas antes de esse problema
ocorrer, ajuste a presséo de gas para o ajuste padrdo. Consulte pagina 75.
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Problema

Solucao

A tocha nao corta
completamente através
da peca de trabalho.

Examine o cartucho da Hypertherm. Substitua-o se estiver desgastado ou
danificado. Um indice maior de falhas 0-30-0 ¢ comum quando o cartucho
esta proximo do fim da vida util. Consulte Sinais de que um cartucho esta
perto do fim da vida util na pagina 106 e Manutengéo de cartucho na
pagina 178.

Diminua a velocidade de corte.

O modo de operagéo deve estar correto para o cartucho da Hypertherm
que estiver usando. Consulte pagina 75.

Reinicie a fonte de alimentagéo de plasma. Ela reconhece
corretamente o tipo de cartucho instalado da Hypertherm? =
Ela configura corretamente a corrente e o modo de operagéao 'i!}_';l

do cartucho da Hypertherm? Se néo for o caso, veja a tela

de LCD. Vocé esta vendo o icone de configuragdo nio padrdo

(a direita)? Em caso positivo, talvez haja um ajuste na configuragao

do sistema que deve ser alterado. Consulte pagina 157. Em caso negativo,
ha possivelmente algum problema no cartucho da Hypertherm, na tocha
ou na fonte de alimentagao de plasma. Entre em contato com o seu
distribuidor ou com um posto autorizado de assisténcia técnica.

Verifique se a tocha esta sendo usada corretamente. Consulte Corte com
a tocha manual na pagina 93.

Aumente a corrente de saida (em ampéres) da fonte de alimentagéo
de plasma. Consulte pagina 70.

Se a corrente de saida (em ampéres) ndo pode ser aumentada, faca uma
verificagao para ver se a espessura do metal a ser cortado € menor do que
a capacidade maxima da fonte de alimentagéo de plasma. Consulte
Especificagdes de corte na pagina 33.

Limpe a area onde o grampo-obra entra em contato com a pecga
de trabalho. Remova ferrugem, tinta ou outros materiais.
Veja se ha um bom contato de metal com metal.

Examine o cabo da tocha Endireite-o se estiver torcido ou torto.
Substitua-o se estiver danificado.

Examine a pressdo do gas e a mangueira do suprimento de gas.
Consulte pagina 126.

Ajuste a faixa de vazédo de gas. Consulte Fonte de suprimento de gés na
pagina 54.

Quando tento ajustar

a corrente de saida

(em ampéres) usando

o botéo da tocha manual
SmartSYNC, o ajuste

de corrente na fonte

de alimentagao de plasma
nao muda.

O sistema esta no modo basico? O controle de ajuste

de corrente da tocha manual ndo pode ser usado quando =
o sistema estd no modo basico. Consulte Modo inteligente X q!}_,;l
modo basico na pagina 157. Se a tela de Status mostra

o icone de configuragdo ndo padrédo (a direita), defina a fonte

de alimentagao de plasma para as configuragdes de fabrica para voltar

ao modo inteligente. Pressione e segure O e ao mesmo tempo

por aproximadamente 2 segundos.

O LED de falha na tocha
manual pisca em amarelo,
mas néo ha codigo

de falha ou icone

de falha na tela de Status.

O LED de falha na tocha manual pisca em amarelo quando o sistema esta
no modo basico. Quando vocé volta ao modo inteligente, o LED de falha
na tocha muda para a cor verde. Consulte Modo inteligente X modo basico
na pagina 157
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Problemas de goivagem manual

Durante a goivagem, sempre veja se:

m  Um cartucho de goivagem da Hypertherm esta instalado.

m O cartucho da Hypertherm ndo esta desgastado ou danificado. Consulte Sinais de que um
cartucho esta perto do fim da vida util na pagina 106.

m O modo de operagéo esta no modo de Goivagem.

a Ao instalar um cartucho de goivagem da Hypertherm, a fonte de alimentagdo de plasma

automaticamente configura o modo de operagéo para Goivagem. Ha uma condigéo

na qual o modo de operagdo néo ira se configurar automaticamente para o modo
de Goivagem mesmo se um cartucho de goivagem da Hypertherm for utilizado.
Consulte Modo inteligente X modo basico na pagina 157.

Problema

Solucao

O arco apaga durante
a goivagem.

Diminua o estiramento do arco (afastamento).
Coloque a tocha em uma posigdo mais perpendicular.

A ponta da tocha colide
no metal fundido
(escoria).

Aumente o estiramento do arco (afastamento).

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

A goivagem tem muita
profundidade.

Incline a tocha para baixo, de forma a ficar mais préxima da pega de trabalho.

Aumente o estiramento do arco (afastamento).
Aumente a velocidade da goivagem.
Diminua a corrente de saida (em ampéres).

Consulte Alteragdo do contorno da goivagem na pagina 114,

A goivagem néo tem

profundidade suficiente.

Coloque a tocha em uma posigdo mais perpendicular.
Diminua o estiramento do arco (afastamento).
Diminua a velocidade da goivagem.

Aumente a corrente de saida (em ampéres).

Consulte Alteragao do contorno da goivagem na pagina 114.

A goivagem tem muita
largura.

Coloque a tocha em uma posigdo mais perpendicular.
Diminua o estiramento do arco (afastamento).
Aumente a velocidade da goivagem.

Diminua a corrente de saida (em ampéres).

Consulte Alteragdo do contorno da goivagem na pagina 114,

A goivagem néo tem
largura suficiente.

Incline a tocha para baixo, de forma a ficar mais préxima da pecga de trabalho.

Aumente o estiramento do arco (afastamento).
Diminua a velocidade da goivagem.
Aumente a corrente de saida (em ampéres).

Consulte Alteragdo do contorno da goivagem na pagina 114.
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Cadigos de falha

Quando ocorre uma falha na fonte de alimentagéo de plasma ou na tocha, um codigo de falha @

e respectivo icone de falha @ aparecem na tela de status. O LED de Falha amarelo ©
também acende.

Os codigos de falha seguem o formato N-nn-n. O valor do codigo de falha identifica a importancia

da falha: quanto maior o numero, mais importante. Se ocorrer mais de uma falha ao mesmo tempo,
somente o codigo de falha de maior prioridade sera exibido.

4 )

-----

0. T AN /ST
7 A =

& D
IO CEallomn) Z

A tela de Registro de Fonte de Alimentagcdo mostra as dez falhas mais recentes.
Consulte pagina 151.

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

Verde = Amarelo = codigo Vermelho =

preparado para de falha 0-nn-n ou codigo de falha

cortar a tocha esta 0-32-0, 1-nn-n,
travada 2-nn-n, ou 3-nn-n
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Identifique icones de falha

o

e SN X I

"] § B

Aviso — Esse icone identifica falhas que tém um impacto negativo na qualidade
de corte ou no desempenho, mas que ndo impedem a operagéo da fonte
de alimentagéo de plasma na maioria das condigdes. O codigo de falha 0-14-0
mostra esse icone, mas interrompe a operagéo do sistema.

Falha — Esse icone identifica falhas que fazem com que a fonte de alimentagéo
de plasma pare de cortar.

Error — Esse icone identifica falhas para as quais ha necessidade de reparos
ou substituicdo dos componentes internos.

Sensor do bocal da tocha — Esse icone identifica quando a tocha SmartSYNC
esta na posigao travada (X) amarela. Consulte pagina 69. Também identifica as
condicoes de falha nas quais o cartucho da Hypertherm esté frouxo, instalado
incorretamente ou ausente.

Temperatura — Esse icone identifica condigdes de falha nas quais a fonte
de alimentagao de plasma esta fora da faixa de temperaturas operacionais
permitidas. Para as especificagdes de temperatura, consulte pagina 22.

Gas — Esse icone identifica condigdes de falha nas quais o suprimento de gas esta
desconectado da fonte de alimentagao de plasma ou que ha um problema
com o suprimento de gas.

Cartucho nao reconhecido — Esse icone aparece quando um cartucho néo
se comunica com a fonte de alimentagédo de plasma.

Quando o cartucho nédo consegue se comunicar com a fonte de alimentagéo de
plasma, a fonte de alimentagéo de plasma ndo consegue definir os parametros
operacionais nem registrar os dados do cartucho.

Fim da vida util do cartucho — Esse icone aparece quando o cartucho esta no fim
da vida util. A Hypertherm recomenda enfaticamente que vocé instale um novo
cartucho quando vir essa falha. Consulte pagina 80.

Interface interna de comunicacéao serial — Esse icone identifica falhas

em comunicagdes seriais que ocorrem entre o LCD ou a PCB de controle
e a PCB do PSD.

Comunicacodes do cartucho — Esse icone identifica falhas em comunicagdes sem
fio que ocorrem entre o cartucho da Hypertherm e a tocha SmartSYNC.
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[— Comunicacoes da tocha — Esse icone identifica falhas na comunicagéo que ocorrem
entre a SmartSYNC tocha e a PCB do PSD na fonte de alimentagédo de plasma.

Elimine condicoes de codigos de falha

Consulte a tabela a seguir para identificar e resolver cada condigao de falha.

Ha uma etiqueta com descrigbes dos varios cédigos de falha mais
comuns no sistema. Cole a etiqueta na fonte de alimentacgédo de plasma
ou préxima da area de trabalho, para referéncia.

Falhas operacionais (0-nn-n)

Codigos de falha no formato 0-nn-n identificam falhas operacionais. Essas falhas nao aparecem
na tela Registro de Fonte de Alimentagéo.

Um cédigo de falha operacional pode vir de uma notificagdo ou de uma condigao que interrompa
o processo de corte. Hypertherm recomenda que vocé siga os passos na tabela a seguir para
todos os codigos de falha que ocorrerem.
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Caodigo
de icone LEDs
falha | de falha | defalha |Descricao Solucoes

0-11-0 O modo de operagéo por Esses codigos de falha ndo impedem o sistema
controle remoto ndo esta de operar. A Hypertherm recomenda que vocé
correto ou ndo é permitido faga o seguinte:
para o cartucho instalado. Ha um problema com o controle remoto

Pisca Os modos de operacéo ou com a interface de software para o sistema.
amarelo | permitidos para os cartuchos | O sistema nédo pode interpretar o modo de
de corte sdo 1 (Modo de operagao, a corrente de saida ou a informacéo
corte) e 2 (Modo de metal sobre a presséo de gas que vem do controlador.
expandido). O r.n.odo de * Examine o codigo de programagéo quanto
operagao permitido para a varidveis incorretas do processo.
um cartucho de goivagem é 3
) = Conserte o controlador.

(Modo de goivagem).

0-11-1 A corrente de saida
(em ampéres) do controle
remoto ndo esta correta
ou nao é permitida para
o cartucho instalado.
Os valores permitidos estéo
relacionados a corrente
de saida minima e maxima
(em ampeéres) da fonte
de alimentagao de plasma
e do cartucho instalado.

0-11-2 A presséo do gas do controle

remoto ndo esta correta

ou néo é permitida.

A presséo do gas permitida
esta relacionada ao processo
e modo de operagéo
selecionados e a tocha,

ao cabo da tocha

e ao cartucho instalados.
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Solugio de problemas comuns

Cadigo
de
falha

icone
de falha

LEDs
de falha

Solucodes

0-12-1

0-12-2

0-12-3

/1%

Pisca
amarelo

A saida de presséo do gas

A saida de presséo do gas

A saida de presséo do gas
esta instavel.

Esses codigos de falha nao impedem o sistema
de operar. A Hypertherm recomenda que vocé
faga o seguinte:

= Para as falhas 0-12-1, aumente a presséo
do gas de entrada da fonte de suprimento
de gas. Para atingir o nivel ideal de
desempenho do sistema, certifique-se que
a pressdo do gas de entrada se mantenha
entre 7,6 bar—8,3 bar (110 psi—120 psi)
durante o fluxo de gas. Para especificagoes
de presséo de entrada minima, consulte
pagina 57.

* Nunca ultrapassar a pressao de gas
maxima de 9,3 bar (135 psi). Consulte
Requisitos de pressao de gas de entrada
(durante o fluxo de gas) na pagina 57.

= Nenhuma das tubulagdes de gas deve estar
torcida ou bloqueada.

= Faga um teste de gas para ver
se a pressdo do gas de saida real da fonte
de alimentagéo de plasma esta mais baixa
que a pressao definida além de uma
quantidade aceitavel. Consulte Faga um
teste de gas na pagina 153.

= Um técnico de manutengéo qualificado
deve examinar a valvula solenoide dentro
da fonte de alimentagao de plasma. Entre
em contato com o seu distribuidor ou com
um posto autorizado de assisténcia técnica.

0-13-0

®

Amarelo

A
AC

Fica verde

Pisca
amarelo

A alimentacdo de entrada
de corrente alternada (CA)
esta instavel.

Esse codigo de falha néo interrompe

a operagéo do sistema. Em algumas condigoes,
o sistema pode operar em uma capacidade
reduzida. A Hypertherm recomenda que vocé
faga o seguinte:

= Execute uma reinicializagéo a frio.

» Se for o caso, desconecte o sistema
da alimentagédo do gerador. Consulte
Localize e resolva problemas de energia
com geradores na pagina 150.

* Se a falha continuar, contate um eletricista
para que corrija a fonte de energia.
Consulte pagina 38.
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Solugio de problemas comuns

Cadigo
de Icone LEDs
falha | de falha de falha |Descricao Solucodes
0-14-0 @ Ha um problema com O ruido elétrico pode estar causando
A a instalagéo do cartucho. interferéncia na conexédo de dados. Esse codigo
Amarelo de falha interrompe a operagéo do sistema.
Siga uma dessas etapas:
= Ajuste a chave de trava da tocha para
a posicao travada amarela (X) e depois
novamente para a posigéo verde “pronta
) para disparar” ().
Pisca E inicializacao rapid
amarelo xecute uma reinicializagéo rapida.

* Instale o cartucho novamente.

Se vocé tiver falhas 0-14-0 com frequéncia, o
ruido elétrico pode estar causando interferéncia
na conexdo de dados. Por exemplo, o ruido
elétrico de alta frequéncia vindos de soldadores
TIG pode causar interferéncia. Mantenha o
ruido elétrico na area de trabalho o mais baixo
possivel.

Se vocé nao remover esse codigo de falha,
o sistema ajusta automaticamente as
configuragdes a seguir para evitar possiveis
avarias a pecga de trabalho e ao cartucho:

= A corrente de saida ¢ definida para 45 A.

= O modo de operagao ¢ definido como
modo de corte.

= A pressao do gas de saida ¢ definida como
presséo de corte.

Se necessario, vocé pode mudar esses ajustes
manualmente para realizar o corte sem uma
conexéo de dados.
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Cadigo
de
falha

icone
de falha

LEDs
de falha

Descrigcao

Solucodes

0-14-1

T

Pisca
amarelo

O cartucho nao foi
reconhecido.

Essa falha aparece quando um cartucho, por
algum motivo, ndo envia dados a fonte de
alimentagao de plasma. Esse codigo de falha
nao interrompe a operagéo do sistema.

= Quando essa falha ocorre, é possivel
continuar com o corte ou a goivagem,
mas vocé devera definir a corrente
de saida (em ampéres) e o modo
de operacao manualmente. Além disso,
o sistema ndo consegue reunir dados sobre
o cartucho Hypertherm.

* Injete ar delicadamente no cartucho para
remover a poeira ou qualquer outra
contaminagao. Instale o cartucho
novamente.

= Veja se o anel verde
dentro do cartucho
nao esta quebrado.

0-19-9

®

Amarelo

Pisca
amarelo

A alimentagéo de entrada foi
interrompida. Ou o hardware
da PCB de alimentagao
protegeu os componentes
na fonte de alimentacao

de plasma.

Esse codigo de falha interrompe a operagéo
do sistema. Faga o seguinte:

= Essa falha pode resultar de um ruido
elétrico. Espere até que a falha se corrija
e depois continue o corte.

= Se vocé usa comunicagbes seriais,
essa falha pode ocorrer temporariamente
no CNC quando vocé colocar a fonte
de alimentagéo de plasma na posigéao
desligada (OFF) (0). Espere por 1 minuto
até que a falha se corrija sozinha.

» Se essa falha continuar ocorrendo, ¢ sinal
de que pode haver uma falha de hardware
em um componente interno; vocé podera
ver um codigo de falha 2-nn-n, ou 3-nn-n.
Entre em contato com o seu distribuidor ou
com um posto autorizado de assisténcia
técnica.
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Solugio de problemas comuns

Cadigo
de icone LEDs
falha | de falha de falha |Descricao Solucodes
0-20-0 A pressédo do gas esta mais | Esse cddigo de falha ndo interrompe a
@ baixa do que a presséo operagao do sistema. Faga o seguinte:
Amarelo | Minima para o processo, = Examine todas as conexdes para ver
modo de operagéo, tocha, o suprimento de gas de entrada. Veja
comprimento do cabo e tipo se néo ha vazamentos ou conexdes frouxas.
de cartucho da Hypertherm . : ,
selecionados. * A mangueira de SLllpl‘Iment.O de gas de
entrada deve ter diametro interno de 10 mm
ou maior, se a mangueira for menor que
15 m. Para mangueiras entre 15 m—30 m,
Amarelo

use um diametro interno de 13 mm
ou maior.

Certifique-se de que a presséo do gas
de entrada para a fonte de suprimento
de gas é suficiente. Consulte Requisitos
de pressio de gas de entrada (durante
o fluxo de gas) na pagina 57.

Ajuste manualmente a pressdo do gas
na fonte de alimentagéo de plasma.
Consulte pagina 74.

Faca um teste de géas para ver

se a presséo do gas de saida real da fonte
de alimentagéo de plasma esta mais baixa
que a pressao definida além de uma
quantidade aceitavel. Consulte pagina 153.

Se ndo houver problemas aparentes com
o suprimento de gas de entrada, examine
o copo do filtro de ar e o elemento filtrante
de ar na fonte de alimentagao do plasma.
Limpe ou substitua se necessario.
Consulte pagina 179.

Se a condigéo de falha persistir, peca

que um técnico de manutengao autorizado
examine o sistema. Entre em contato com
o seu distribuidor ou com um posto
autorizado de assisténcia técnica.
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Cadigo
de
falha

icone
de falha

LEDs
de falha

Descricao

Solucodes

0-21-0

®

Amarelo

Amarelo

A vazao de gas foi
interrompida durante o corte
(ocorreu uma mudanca
excessiva na tenséo do arco).

Esse codigo de falha interrompe a operagéo do
sistema. O codigo de falha desaparecera na
préxima vez em que vocé disparar a tocha, a
menos que haja uma condigao que impecga que
a tocha dispare, como uma torgéo ou bloqueio
no cabo da tocha. Faga o seguinte:

= A presséo de entrada de gas certa deve
estar disponivel.

* Nenhuma das tubulagdes de gas deve estar
torcida ou bloqueada.

* O cabo da tocha néo deve estar vazando.
Também verifique se néo esta torcido
ou torto.

= Instale um novo cartucho da Hypertherm.

= Para aplicagdes mecanizadas, trave
o controle de altura da tocha.

0-22-0

®

Amarelo

Amarelo

Nao ha entrada
de suprimento de gas.

Esse codigo de falha interrompe a operagéo do
sistema. O codigo de falha desaparecera
quando vocé conectar o suprimento de gés a
fonte de alimentagéo de plasma, a menos que
haja um bloqueio na linha de gas. Faga o
seguinte:

= O suprimento de gas de entrada deve estar
devidamente conectado a fonte
de alimentagéo do plasma.

= Examine todas as conexdes para ver o
suprimento de gés de entrada. Veja se nao
ha obstrugdes na linha de gas. Veja se nao
ha vazamentos ou conexdes frouxas.

= Reinicie a fonte de alimentagédo de plasma.
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Solugio de problemas comuns

Codigo |
de Icone LEDs
falha | de falha de falha |Descricao Solucodes
0-30-0 @ Ha uma condigédo de tocha | Esses codigos de falha evitam que a tocha
emperrada em posigéao dispare um arco plasma. Em algumas
Amarelo | aberta (TSO). condigdes, é possivel disparar a tocha
O bico e os componentes novamente e continuar a cortar.
do eletrodo dentro Se a falha ocorreu quando vocé instalou
do cartucho da Hypertherm | pela primeira vez o cartucho e tentou
nao estdo em contato apés | disparar a tocha, fa¢ca o seguinte:
o recebimento de um sinal = Se o cartucho da Hypertherm ficou frouxo
A | de partida. ou foi removido enquanto a fonte de
0-30-1 Marelo 4 uma condicio de tocha alimentagéo de plasma estava ligada (ON)

emperrada em posigéao
fechada (TSC).

O bico e os componentes
do eletrodo dentro

do cartucho da Hypertherm
nao se desconectariao

um do outro apos

o recebimento de um sinal
de Partida.

e a chave de trava da tocha estava na

posigéo verde “pronta para disparar” (w/"),
desligue (OFF) (O) a chave de alimentagéo
na fonte de alimentagéo de plasma, corrija

o problema e ligue (ON) (1) a chave

de alimentagao para eliminar a falha.

= Examine o cartucho da Hypertherm.
Nao deve estar desgastado ou danificado.
Consulte Sinais de que um cartucho esta
perto do fim da vida util na pagina 106
e Manutencao de cartucho na pagina 178.

= Tocha manual: Mova a chave de trava
da tocha para a posigéo travada
amarela (X), e depois mova a chave de trava
da tocha para a posigao verde “pronta para
disparar” (7). Dispare a tocha 1 vez para
obter as lufadas de ar de adverténcia. Isso
pode remover materiais indesejados que
tenham se acumulado em volta da ponta
do cartucho.

= Remova o cartucho e sacuda-o
cuidadosamente para remover materiais
indesejados que possam ter se acumulado
dentro dele. Esse material pode causar as
falhas 0-30-0. Um indice maior de falhas
0-30-0 é comum quando o cartucho esta
proximo do fim da vida util.

= Instale um novo cartucho da Hypertherm.

Se a falha ocorreu durante o pés-fluxo ou
durante o corte, faca o seguinte:

= Examine a linha de gas. Consulte
Verificagédo da pressédo do gas na
pagina 126 e Verificagdo da qualidade do
gas na pagina 127.

= Examine a tocha e veja se ha danos e
condigdes que possam impedir a vazdo de
gas correta.
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Solugio de problemas comuns

Cadigo
de icone LEDs
falha | de falha | defalha |Descricédo Solucgodes
0-32-0 O sistema detectou que Esse codigo de falha interrompe a operagéo
@Ej’ @ o cartucho em uso esta do sistema. Instale um novo cartucho para
Amarelo | no fim da vida util. remover a condigao de falha.
= Se reiniciar a fonte de alimentacéo
do plasma e tentar usar o mesmo cartucho,
surgira o codigo de falha 0-32-1 para
lembrar que o cartucho esta no fim
da vida util. A Hypertherm recomenda
enfaticamente que vocé instale um novo
Vermelho cartucho. Consulte Quando trocar o
cartucho (codigo de falha 0-32-n) na
pagina 80.
0-32-1 Foi instalado um cartucho Esse codigo de falha néo interrompe
EEjD @ que tinha a falha 0-32-0 a operagéo do sistema.
Amarelo | antes e queagoraestanofim | . O codigo de falha 0-32-1 lembra que
da vida Util. o cartucho esta no fim da vida util.
A Hypertherm recomenda enfaticamente
que vocé instale um novo cartucho.
Consulte Quando trocar o cartucho (cédigo
de falha 0-32-n) na pagina 80.
Pisca
amarelo
0-40-0 O transistor bipolar Esses codigos de falha interrompem a operagéo
@ de comporta isolada do sistema. Faga o seguinte: vocé podera
Amarelo | de correcédo do fator continuar a usar o sistema quando
de poténcia (IGTB PFC) a temperatura interna dele nao estiver nem
de reforgo esta muito frio. muito quente nem muito fria. A Hypertherm
Isso se aplica somente recomenda a operagéo do sistema apenas
ao modelo CSA e ao modelo | €M temperaturas externas entre =10 °C a 40 °C.
CE Powermax105 SYNC = O sistema provavelmente esta
230 V-400 V. superaquecido. Mantenha a fonte
0-40-1 Amarelo O PFC IGTB de reforgo de alimentggéo de plasma ligada (ON)
esta muito quente. para permitir que o ventilador redyza
) a temperatura dos componentes internos.
Isso se aplica somente ao Consulte Como evitar superaquecimento
modelo CSA e ao modelo CE na pagina 81.
Powermax105 SYNC -
930 V=400 V. = Deve haver fquo de ar~suf|C|ente em torno
da fonte de alimentagao de plasma.
0-40-2 O IGBT do inversor esta * Veja se a protegdo da fonte de alimentagéo
muito frio. de plasma esta instalada com as aberturas
0-40-3 O IGBT do inversor esta para ventilagédo na frente do ventilador.
muito quente. = Talvez o sistema esteja muito frio para
funcionar. Se a temperatura interna da fonte
de alimentagéo de plasma se aproximar
de —30 °C, transfira o sistema para um local
mais quente.
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Solugio de problemas comuns

Cadigo
de icone LEDs
falha | de falha | defalha |Descricédo Solucgoes
0-50-0 |/ @ O cartucho esta desligado, a | Esse codigo de falha interrompe a operagéo
@ tocha estava desconectada, |do sistema. Faga o seguinte:
® Amarelo | Ou atocha estava na posicao | « O codigo de falha sera exibido ao reiniciar
travada amarela (X) durante enquanto a chave de trava da tocha estiver
uma reinicializagao. na posigéao travada amarela (X). Mova
a chave de trava da tocha para a posigédo
verde “pronta para disparar” (") para
continuar. Veja o codigo de falha 0-50-1
abaixo.
Amarelo

Esse codigo de falha também mostra se a
tocha esta desconectada quando vocé
coloca a fonte de alimentagéo de plasma na
posigéo ligada (ON) (I). Conecte a tocha
com a fonte de alimentagéo de plasma.
Execute uma reinicializagéo rapida.

O codigo de falha sera exibido quando
um cartucho néo tiver sido instalado
corretamente. Remova o cartucho da
Hypertherm e instale-o corretamente.

Tocha mecanizada: O codigo de falha sera
exibido quando vocé remover o cartucho
sem antes colocar a chave de alimentagéo
na posicéo desligada (OFF) (O) ou mover
a chave da trava da tocha para a posigéo
travada amarela (X). Trave e destrave

a tocha, ou execute uma reinicializagéo
rapida.

Mini machine torch: Esse cédigo de

falha podera ser exibido se vocé trocar

o cartucho quando a chave de alimentagéo
na fonte de alimentagéo de plasma estiver
ligada (ON) (I). Execute uma reinicializagéao
rapida.

Se o cartucho da Hypertherm estiver

em boas condigdes e for instalado
corretamente, a tocha pode estar
danificada. Entre em contato com o seu
distribuidor ou com um posto autorizado
de assisténcia técnica.
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Cadigo
de
falha

icone
de falha

LEDs
de falha

Descricao

Solucodes

0-50-1

<

®

Amarelo

Amarelo

A chave de trava da tocha
esta na posigéo travada
amarela (X).

Esse codigo de falha interrompe a operagédo
do sistema. Faga o seguinte: ndo é necessario
reiniciar.
= Tocha manual: Mova a chave de trava
da tocha para a posigao verde “pronta para
disparar” (). Dispare a tocha 1 vez para
obter as lufadas de ar de adverténcia.
Dispare a tocha novamente para obter
um arco plasma. Consulte pagina 68.

= Tocha mecanizada: Mova a chave de trava
da tocha para a posigéo verde “pronta para
disparar” (7). Dispare a tocha para obter
um arco plasma.

= Minitocha mecanizada: Esse cédigo

de falha ndo se aplica a minitocha
mecanizada.

0-50-2

nenhum

Amarelo

A chave de trava da tocha
esta na posigédo verde
“pronta para disparar” (v/),
mas a tocha néo esta pronta
para disparar.

Esse codigo de falha identifica uma condigao
em que uma etapa adicional é necessaria
para as tochas manuais antes da tocha manual
disparar um arco plasma.

= Quando vocé move a chave de trava
da tocha para a posigao verde “pronta para

disparar” (v7"), o codigo de falha muda

de 0-50-1 para 0-50-2, e o icone {@
some.

= Tocha manual: Dispare a tocha 1 vez
para obter as |lufadas de ar de adverténcia.
O codigo de falha 0-50-2 fica desativado,
e o LED na tocha manual muda de amarelo
para verde. A tocha esté pronta para
disparar um arco plasma.

= Tocha mecanizada: O cddigo de falha
0-50-2 aparece por aproximadamente
1 segundo e desaparece. Dispare a tocha
para obter um arco plasma. Nao ha lufadas
de ar de adverténcia. Se o codigo de falha
0-50-2 nao desaparece, envie um sinal
de STOP do CNC para eliminar a falha.

= Minitocha mecanizada: Esse codigo
de falha ndo se aplica & minitocha
mecanizada.
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Cadigo
de
falha

icone
de falha

LEDs
de falha

Descrigcao

Solucodes

0-50-3

nenhum

Amarelo

O sistema esté lendo os
dados dos cartuchos

Este codigo de falha pisca rapidamente
enquanto o sistema |é os dados de
configuragéo do cartucho. Espere até que o
codigo de falha seja corrigido por si so.

= O sistema nao fara cortes até que o
cédigo de falha desapareca.

= Este codigo de falha pode aparecer por até
6 segundos se o ruido elétrico causar
interferéncia na conexéo de dados.

= Se o sistema néo puder ler os dados do
cartucho, um codigo de falha diferente sera
exibido.

= Tocha manual: O comportamento normal &
ver o codigo de falha 0-50-2 apos o 0-50-3
desaparecer. Dispare a tocha 1 vez para
obter as lufadas de ar de adverténcia.
O cédigo de falha 0-50-2 desaparece.
A tocha esta pronta para disparar um
arco plasma.

0-51-0

®

Amarelo

Amarelo

A fonte de alimentagao
de plasma estava recebendo
um sinal para comegar

a cortar ao mesmo tempo
em que a chave

de alimentagéo estava
ligada (ON) (1).

Na tocha mecanizada,
essa condigio as vezes

é chamada de “partida
emperrada”.

Esse codigo de falha interrompe a operagéo

do sistema. Faga o seguinte: uma reinicializagao

rapida € necessaria.

= Tocha manual: O gatilho da tocha esta

sendo mantido na posigédo “disparar”
quando a chave de alimentagéo na fonte
de alimentagéo de plasma esta ligada
(ON) (). Solte o gatilho e faga uma
reinicializagao rapida da fonte
de alimentagéo de plasma.

= Tocha mecanizada: A fonte
de alimentagéo de plasma estava
recebendo um sinal de partida quando
a chave de alimentacéo estava ligada
(ON) (I). Desligue o sinal de Partida e faga
uma reinicializagdo rapida da fonte de
alimentacéo de plasma.
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Caodigo )
de Icone LEDs
falha | de falha de falha |Descricao Solucodes

0-52-0 @ A tocha nao esta conectada. |Esse cédigo de falha interrompe a operagéo
do sistema. Faga o seguinte: uma reinicializagao
Amarelo rapida € necessaria.

= O cabo da tocha deve estar devidamente
conectado ao receptaculo do FastConnect
na frente da fonte de alimentagéo de
plasma. Execute uma reinicializagao rapida.

= Se vocé desconectar a tocha enquanto
a fonte de alimentagéo de plasma estiver
ligada (ON) (1), vocé tera um cédigo de
falha 0-52-0.

= Se vocé desconectar a tocha enquanto
a fonte de alimentagéo de plasma estiver
desligada (OFF) (0), vocé tera um codigo
de falha 0-50-0 na proxima vez que em que
ligar (ON) (1) a fonte de alimentagao
de plasma.

Amarelo

0-60-0 @ Ocorreu uma perda de fase | Esse cédigo de falha interrompe
de tenséo de entrada a operagéo do sistema. Faga o seguinte:
AC Amarelo | de corrente alternada (CA). | uma reinicializagéo a frio é necessaria.

Isso se aplica somente aos = Peca que um eletricista examine se todas
modelos CE e aos modelos as fases de entrada e fusiveis/disjuntores
CSA Powermax105 SYNC. estdo com a tensdo adequada na fonte
de alimentagéo e na fonte de alimentagéo
de plasma.

= Se for o caso, desconecte o sistema
da alimentagao do gerador ou ative
o recurso do modo de gerador. Consulte
Localize e resolva problemas de energia
com geradores na pagina 150.

Amarelo

0-60-1 @ A tensdo de entrada CA Esse codigo de falha interrompe
do arco esta muito baixa. a operagéao do sistema. Faga o seguinte:
AC Amarelo uma reinicializagao a frio é necessaria.

* A tenséo de linha de entrada esta baixa
demais (mais de 15% abaixo da tenséo
nominal). Solicite que um técnico
em eletricidade examine a linha e aumente
a tensdo. Consulte pagina 22 e pagina 40.

= Se for o caso, desconecte o sistema
da alimentagao do gerador ou ative
o recurso do modo de gerador. Consulte
Localize e resolva problemas de energia
com geradores na pagina 150.

Amarelo
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Cadigo
de Icone LEDs
falha | de falha de falha |Descricao Solucodes
0-60-2 @ A tenséo de entrada CA Esse codigo de falha interrompe
\/\ do arco esta muito alta. a operagéo do sistema. Faga o seguinte:
AC Amarelo uma reinicializagéo a frio é necessaria.
= A tenséo de linha de entrada est4 alta
demais (mais de 10% acima da tensao
nominal). Solicite que um técnico em
eletricidade examine a linha e reduza a
tensdo. Consulte pagina 22 e pagina 40.
= Se for o caso, desconecte o sistema
Amarelo

da alimentagao do gerador ou ative

o recurso do modo de gerador. Consulte
Localize e resolva problemas de energia
com geradores na pagina 150.

0-61-0

®

Amarelo

Amarelo

A entrada CA esta instavel.

Desligue o sistema.

Esse codigo de falha interrompe
a operagéo do sistema. Faga o seguinte:
uma reinicializagao a frio é necessaria.

= A corrente da linha de alimentacéo
de entrada esta instavel. Desligue
a alimentagao do sistema e corrija
o problema de ressonancia de linha
antes de continuar.

= Se possivel, conecte o sistema a uma fonte
de alimentagéo CA diferente.

= A fonte de alimentagéo de plasma nao pode
ser usada em um conversor de fases.

= Se for o caso, desconecte o sistema
da alimentagao do gerador ou ative
o recurso do modo de gerador. Consulte
Localize e resolva problemas de energia
com geradores na pagina 150.

0-98-0

®

Amarelo

Amarelo

Ocorreu uma falha de
comunicagao interna entre
a PCB do LCD/controle

e a PCB do PSD.

Esse cddigo de falha néo interrompe a
operacéo do sistema. O sistema pode continuar
cortando, mas a Hypertherm recomenda que
vocé encontre primeiro a causa do problema,
pois os controles do painel frontal ndo estdo
disponiveis. Faga o seguinte:

= Desligue a chave de alimentagédo na fonte
de alimentacéo de plasma (OFF) (O).
Espere até que os LEDs de corrente
na tocha manual SmartSYNC se desliguem.
(Ou aguarde aproximadamente 1 minuto.)
Ligue a chave de alimentagéo (ON) (1).

Se o problema continuar, um técnico

de manutengéo qualificado devera abrir a fonte
de alimentagéo de plasma e examinar o cabo
de fita que fica entre a PCB do LCD/controle
e a PCB do PSD.
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Cadigo
de
falha

icone
de falha

LEDs
de falha

Descricao

Solucodes

0-98-1

{ﬂ]{'ﬁﬂ
3

Amarelo

Ocorreu uma falha

de comunicagéo

de radiofrequéncia entre
o cartucho e a tocha.

Esse codigo de falha néo interrompe
a operagéo do sistema. A Hypertherm
recomenda que vocé faga o seguinte:

Quando essa falha ocorre, o cartucho

da Hypertherm nao envia os dados ao sistema,
entdo o sistema ndo consegue coletar dados
sobre ele. O problema pode estar no cartucho
da Hypertherm ou na tocha SmartSYNC.

E possivel continuar com o corte ou a goivagem,
mas vocé devera definir a corrente

de saida (em ampéres) e o modo

de operagao manualmente.

Cartucho:

= \Veja se o cartucho da Hypertherm esta
instalado corretamente.

= Veja se o anel verde
dentro do cartucho
nao esta quebrado.

= Se vocé tiver um leitor
de cartucho da
Hypertherm (528083),
faca um teste para
identificar se o leitor pode acessar
os dados do cartucho.

* Instale um novo cartucho da Hypertherm.
Tocha:

= Se um novo cartucho da Hypertherm
nao eliminar a condigdo de falha,
um componente na tocha SmartSYNC
pode estar danificado. Um técnico
de manutengéo qualificado deve examinar
a tocha. Entre em contato com o seu
distribuidor ou com um posto autorizado
de assisténcia técnica.
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Cadigo
de Icone LEDs
falha | de falha de falha |Descricao Solucodes
0-98-2 | —— Ocorreu uma falha Esse codigo de falha néo interrompe
: de comunicacéo entre a operagéo do sistema. A Hypertherm
OSF a tocha e a fonte recomenda que vocé faga o seguinte:
de alimentagao de plasma. Quando essa falha ocorre, a tocha SmartSYNC
Pisca ndo envia os dados a fonte de alimentagéo
amarelo de plasma, entdo o sistema ndo consegue

coletar dados sobre o cartucho Hypertherm.
O problema pode estar na tocha ou na fonte
de alimentagéo do plasma. Um técnico

de manutengéo qualificado deve identificar

a fonte da falha e consertar o componente
danificado. Entre em contato com

o seu distribuidor ou com um posto autorizado
de assisténcia técnica.

E possivel continuar com o corte ou a goivagem,
mas vocé devera definir a corrente

de saida (em ampéres) e o modo

de operacao manualmente.
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Falhas em componente interno (1-nn-n, 2-nn-n, 3-nn-n)

Os codigos de falha nos formatos 1-nn-n, 2-nn-n e 3-nn-n identificam possiveis danos
a componentes internos na fonte de alimentagéo de plasma. Essas falhas aparecem na tela
Registro de Fonte de Alimentagao.

Cadigo
de icone Falha
falha | de falha LEDs Descricao Solucoes

1-nn-n Ocorreu uma falha Esses codigos de falha interrompem a operagéo

2-nn-n Q @ importante. do sistema. Faga o seguinte:

3-nn-n Amarelo = Execute uma reinicializagéo a frio.
Em algumas condigdes, a reinicializagao
pode excluir a condigao de falha.

= Se areinicializacdo da fonte de alimentagao
do plasma néo eliminar a condicéo de falha,
um técnico de manutengao qualificado deve
verificar o sistema. Entre em contato com
Vermelho o seu distribuidor ou com um posto

autorizado de assisténcia técnica.

Localize e resolva problemas de energia com geradores

Se ocorrer uma falha durante a utilizagao de um gerador, é possivel que uma reinicializagéo
rapida néo elimine a condicao de falha. Em vez disso, desligue (OFF) (O) a chave de
alimentagéo na fonte de alimentagao de plasma, aguarde aproximadamente 1 minuto antes
de ligar (ON) (I) a chave de alimentagéo.

Problemas com tenséo de linha de entrada (codigos de falha 0-13-0, 0-60-n e 0-61-0)
podem ser frequentes com alguns geradores. Se sempre vir esses codigos de falha, vocé
pode ativar temporariamente o campo GEN. Essa configuragédo esta na tela de
Configuracéo de Recursos (FEATURE CONFIG). A Hypertherm recomenda que
somente operadores experientes alterem essa configuracéo. Essa configuragdo reduz
a sensibilidade do sistema a alteragdes na corrente e na tensao da alimentagéo de entrada.
Consulte pagina 155.

a Deixe o campo GEN desligado quando nao estiver usando um gerador.

Se continuar a ter problemas coma tensao de linha de entrada, desconecte a fonte
de alimentagao do plasma do gerador, € a conecte a um receptaculo de alimentagéo com
energia suficiente.

a Consulte pagina 50 para ver as especificagdes do gerador.
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Cadigos de falha 0-30-0 de localizac@o de defeitos que ocorrem durante o pés-fluxo

Um sinal de partida durante o pds-fluxo faz com que a presséo de ar restante no cabo da tocha caia
rapidamente. Se a presséo néo cair rapido o suficiente, o eletrodo pode nao retornar a sua posigéo
fechada a tempo de formar o arco piloto. Ocorre um erro 0-30-0.

Se tentar disparar a tocha durante o pos-fluxo e aparecer um erro 0-30-0, faga o seguinte:
Apds cada etapa, tente novamente disparar a tocha.
1. Reinicie a tocha.
m  Mova a chave de trava da tocha para a posigdo LOCK (travada) e depois novamente para
a posigao “pronta para disparar”.
2. Tente usar um cartucho diferente.

m  Consulte Instale o cartucho na pagina 66.

3. Faga uma inspegao no cabo da tocha.

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

m O cabo da tocha apresenta alguma tor¢éo ou dobra”? Nao dobre o cabo da tocha em um
raio menor do que o raio minimo de curvatura de 76 mm.

m  As presilhas do cabo da tocha estdo muito apertadas?

m Ha sinais de vazamento de gas?

4. Faga um teste de presséo do gas.
m  Consulte Faga um teste de gas na pagina 153.

m  Consulte Requisitos de pressao de gas de entrada (durante o fluxo de gas) na pagina 57.

5. Faca uma verificagdo de continuidade no cabo da tocha com um cartucho instalado.

a. O cartucho deve estar instalado na tocha e a tocha ndo pode estar conectada a fonte de
alimentagéo de plasma.

h. Teste a continuidade entre o pino 1 no conector da tocha e o bico no cartucho.
¢. Teste a continuidade entre o pino 2 no conector da tocha e o bico no cartucho.
m  Existe continuidade nos dois pinos?

0 Em caso positivo, pode haver algum problema na fonte de alimentagéo de plasma, e ndo
na tocha. Entre em contato com o seu distribuidor ou com um posto autorizado de
assisténcia técnica.

0 Em caso negativo, talvez seja necessario colocar um novo cabo da tocha.
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Veja os cadigos de falha recentes (tela de Fonte de alimentacdo)

Va para a tela de Registro da Fonte de alimentagdo (POWER SUPPLY LOG) para ver as 10 falhas
mais recentes nos componentes internos que ocorreram na fonte de alimentagdo de plasma.
Essa é uma tela de assisténcia que ajuda a identificar possiveis danos a componentes internos

na fonte de alimentacéo de plasma.

A fonte de alimentacdo de plasma ndo mostra os codigos de falha operacional (0-nn-n) nessa tela.

3
1. Selecione ¥=& na tela do menu principal.

—. 1
2. Selecione para ir para a tela Registro da Fonte de alimentagéo

(POWER SUPPLY LOG).

3. Gire o botdo de ajuste para navegar pela lista.

= B : §
aliml  IsvsTen
s=’| &
# — Esse campo mostra uma lista de codigos de falha de 0—9, comegando com as falhas mais

recentes.

XT — Esse campo aparece quando cada falha ocorre. O valor ¢ uma marcagéo de tempo
em horas (HH), minutos (MM), e segundos (SS): HH:MM:SS. O valor é associado
ao campo XT na tela de Dados da Fonte de Alimentagdo (POWER SUPPLY DATA).
Consulte pagina 164. Essa marcagdo de tempo mostra quando a falha ocorreu em relagéo
ao tempo de transferéncia do arco cumulativo da fonte de alimentagédo do plasma.
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FAULT - Esse campo mostra o numero do cédigo de falha que identifica cada falha. O formato
€ N-nn-n. Consulte pagina 132.

Faca um teste de gas

Faca um teste de gas para ver se ha presséo suficiente entrando na tocha.

& ADVERTENCIA

RISCO DE QUEIMADURAS E CORTES

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.

Inicie e suspenda um teste de gas no modo automatico de pressao do gas

1. Coloque a tocha SmartSYNC na posi¢éo verde “pronta para disparar” (v).

2. Tochas manuais: Dispare a tocha 1 vez para obter as lufadas de ar de adverténcia.

3. Veja se o modo de operagéo correto / \
esta selecionado para o processo =
que vocé deseja examinar: Fwieh u-iEA N ‘"R
Modo de Corte, modo de Goivagem AL @ O/ ’
ou modo de Metal expandido. = ANy

2

4. Pressione e segure o botao O ofz) [

do Modo de Operagéao por L

2 segundos até ver a tela

- Pressione e segure por 2 segundos.
Teste de gas.

O gas flui continuamente da tocha
quando a fonte de alimentagdo do plasma esta no modo de teste de gas.
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5. Use a tela Teste de gas para comparar a presséo real de gas de saida da fonte de alimentagao

de plasma @ com a presséo do gas definida pelo sistema @ para se alinhar ao tipo
de cartucho e de tocha instalados.

Para operacéo ideal do sistema, a pressao do gas de saida @ ndo pode ser menor do que
a pressdo do gas definida do sistema @ em mais que as seguintes quantidades:

0 Modo de corte a 105 A: —0,3 bar (-5 psi)

Modo de corte a 85 A: —0,3 bar (-4 psi)

Modo de corte a 65 A: —0,2 bar (-3 psi)

Modo de corte a 45 A: —0,1 bar (-2 psi)

Modo de goivagem a 45 A—105 A: —-0,1 bar (-2 psi)

0o 0o 0O O

165D ("5 2 BAR
7551

5. 2BAR

W 75P5T

—o0
—o

6. Pressione o botdo de modo de operagao para interromper o teste de gas e voltar a tela
de status. O gas deixa de fluir da tocha.

7. Se a presséo do gas de saida for muito baixa na etapa 5, examine a pressédo de entrada
da fonte de suprimento de gas. Para os requisitos de pressao, consulte Fonte de suprimento
de géas na pagina 54.

Também ¢é possivel que um técnico de manutengao qualificado tenha que trocar o regulador
eletrénico da valvula solenoide. Entre em contato com o seu distribuidor ou com um posto
autorizado de assisténcia técnica.

Faca um teste de gas no modo manual de pressao do gas

Se a fonte de alimentagéo de plasma estiver no modo manual de pressdo do gas ao iniciar um teste
de gas, a tela Teste de gas mostra a pressao real do gas de saida da fonte de alimentagéo

de plasma @ e o ajuste manual da pressio do gas @.

185715, 2BAR | —

=— fHP5] | —
. 2BAR J| —
fHPSIY —

—o
—o
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Vocé pode girar o botdo de ajuste para alterar a configuragdo manual da pressao do gas durante
um teste de gas.

N . EoN , . ~
Vocé pode pressionar O-] durante um teste de gas para sair do modo manual de presséo
do gas e entrar no modo automatico de pressdo do gas ou vice-versa.

Ajuste as configuracdes do sistema na tela de Configuragdes de recursos

V4 até a tela de (FEATURE CONFIG) (Configuragdo de Recursos) para alterar os ajustes do
sistema. Recomenda-se que somente operadores experientes alterem as configuragcoes
padrao nesses campos.

Ao alterar a configuragdo padrdo em um desses campos, o icone de configuragdo ndo [=]
padréo (a direita) pode aparecer na tela de Status.

Por padréo, essa tela é bloqueada. Para alterar qualquer uma das configuragdes nesse

tela, vocé deve primeiro destravar a tela usando o icone "fy.
1. Pressione e segure por por 2 segundos para acessar a tela do menu principal.

. 4 . .
2. Selecione 'a' na tela do Menu Principal.

=3
3. Selecione {TJ para ir para a tela FEATURE CONFIG (Configuragdo de Recursos).

4. Gire o botéo de ajuste para ir até o campo ‘i .

9. Pressione para selecionar o campo "Ig.

6. Gire o botéo de ajuste para ir destravar o campo "iq: q: 1.

1. Pressione para aplicar a configuragdo de desbloqueio.

8. Gire o botédo de ajuste para acessar outro campo na tela.

9. Pressione para selecionar o campo.

10. Gire o botéo de ajuste para alterar o valor do campo selecionado.

11. Pressione para manter o novo valor.
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=l

1 =
A A .
aliml ISYSTEN
= |G
= 1 =
RLr
(W [CHC
4 @3
= FEATURE CONFIG
1 UFL B[ 5.5 B-EMART
= EnL: B
S GEL &
3 CEH:OI
. % O]

UPL - Ativa ou desativa o recurso de deteccédo de baixa presséo do gas. Quando vocé desativa

esse campo, o sistema ndo mostra mais o codigo de falha 0-20-0. Para mais informagdes
sobre os cédigos de falha, consulte pagina 132. Esse campo esta ativo por padréo.

A Hypertherm recomenda que mantenha esse campo ativo. Contudo, vocé pode desativa-lo
se a pressdo de entrada do gas no seu local de trabalho nédo estiver estavel ou se continuar
baixa o bastante para mostrar falhas 0-20-0 com frequéncia.

Ao desativar esse campo, podera haver redugdo na qualidade de corte e na vida util
do cartucho. Se a pressdo do gas de entrada ficar muito baixa, podera haver danos na tocha
e no cartucho.

EOL - Ativa ou desativa o recurso de deteccéo de fim da vida util (end-of-life, EOL) do cartucho

GFL -

da Hypertherm. Quando vocé desativa esse campo, o sistema ndo mostra mais os cédigos
de falha 0-32-0 ou 0-32-1 quando o cartucho chega ao fim de sua vida util. Consulte
pagina 80.

Esse campo esta ativo por padrdo. Contudo, o sistema desativa temporariamente o recurso
quando ocorre uma das seguintes condigbes:

o Vocé instalou um cartucho de corte manual FineCut.

a Configure a corrente de saida abaixo de 40 A para qualquer cartucho da Hypertherm .

N&o use esta configuragdo. Reservada para desenvolvimento futuro.
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GEN - Ativa ou desativa o recurso do modo gerador. Quando esse campo esta ativo, o sistema
reduz sua sensibilidade do sistema a alteragdes na corrente e na tensdo da alimentagéo
de entrada, o que pode gerar condigdes de falha. Consulte pagina 150. Essas alteragdes
na alimentacgdo de entrada sdo comuns em alguns geradores. Esse campo esta desativado
por padréo.

A Hypertherm recomenda que mantenha esse campo desativado. Ao ativar esse campo,
podera haver mais riscos de superaquecimento da fonte de alimentagao do plasma.

Deixe esse campo desativado quando néo estiver usando um gerador.

F — Ativa ou desativa o recurso de detecgdo de dados do cartucho da Hypertherm
e de dados da SmartSYNC. Esse recurso é chamado de modo inteligente.
Esse campo contém as seguintes configuragdes:

a 0-SMART = Modo inteligente. Essa é a configuragdo padrao.

a 1-TORCH = Modo de tocha. Nao use esta configuragéo. Reservada para
desenvolvimento futuro.

o 2-BASIC = Modo basico.

A Hypertherm recomenda que vocé use somente o modo inteligente. Consulte Modo
inteligente X modo basico na pagina 157

Modo inteligente X modo basico

Por padréo, o sistema ja vem no modo inteligente. A Hypertherm recomenda que vocé mantenha
o sistema no modo inteligente. Por outro lado, operadores com muita experiéncia podem usar
o modo basico para ajudar na localizagdo de defeitos, se for o caso. Para entrar no modo basico,

deixe o campo E— configurado para BASIC. Consulte pagina 155.

Quando néo houver comunicagao do cartucho com a fonte de alimentagédo de plasma, ou quando
a comunicagéo da tocha com a fonte de alimentagéo de plasma for interrompida, o sistema opera

como se estivesse no modo basico, independente da configuragdo do == campo.
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Modo inteligente

Quando o sistema estd no modo inteligente e vocé usa um cartucho da Hypertherm com uma tocha
SmartSYNC, o sistema executa varias acées automaticamente, incluindo:

m  Configura o modo de operagéo e a corrente de saida (em ampéres) para os ajustes
corretos para seu cartucho da Hypertherm. Por exemplo, se vocé instala um cartucho
de goivagem de 65 A, o sistema automaticamente entra no modo de Goivagem e ajusta
a corrente para 65 A.

m O sistema usa os dados de uso do cartucho da Hypertherm e da fonte de alimentagéo
do plasma. Vocé pode ver os dados do cartucho na tela CARTRIDGE DATA.
Consulte pagina 77. Vocé pode ver os dados da fonte de alimentagao de plasma
na tela POWER SUPPLY DATA. Consulte pagina 164.

m  Ele ajusta a presséo do géas para os niveis corretos para seu cartucho da Hypertherm

e tocha.

Quando o sistema esta no modo inteligente e vocé usa um
cartucho da Hypertherm com uma tocha SmartSYNC, 165 [
aparecera o icone de processo do sistema (a direita) na
tela de Status.

Modo bhasico

Quando o sistema esta no modo basico, ele ndo configura o modo de operagao ou a corrente
de saida (em ampéres). Vocé deve ajustar essas configuragbes manualmente.

% Quando o sistema esta no modo basico, o icone de configuragdo ndo
padrdo (a direita) é exibido na tela de status Restaurar as configuragdes
do sistema para o padrédo de fabrica

O comportamento do sistema também pode mudar do seguinte modo:

m O sistema néo registra nenhum dado de arco piloto ou transferéncia do arco do cartucho.
O sistema também néo registra dados para a fonte de alimentagdo de plasma.

m A deteccgéo de fim da vida util do cartucho fica desativada quando a corrente de saida
(em ampéres) est4 abaixo de 55 A para qualquer tipo de cartucho Hypertherm.

m O LED de falha na tocha manual pisca em amarelo quando o sistema esta no modo basico.

m O controle de ajuste da corrente na tocha manual ndo ajusta a corrente enquanto o sistema
estiver no modo basico.

m  Vocé devera colocar a fonte de alimentagédo de plasma na posicao desligada (OFF) (O)
antes de retirar o cartucho ou mover a chave de trava da tocha para a posigao “travada”. Se
nao o fizer, sera exibida uma falha 0-50-0, e a tocha nao disparara.

Para instalar ou trocar um cartucho SYNC enquanto estiver no modo basico, ou para
eliminar uma falha 0-50-0:

0o Desligue a chave de alimentagéo na fonte de alimentagdo de plasma (OFF) (O).
a Instale um cartucho.

0 Mova o gatilho para a posigéo verde “pronta para disparar”.

a

Coloque a chave de alimentagéo na posicao ligada (ON) (1).

158 810470PT Operador do Manual Powermax65/85/105 SYNC



Solugio de problemas comuns

Restaure as configuracoes do sistema para o padrao de fabrica

Para restaurar a fonte de alimentagéo de plasma para suas configuragdes padrédo de fabrica,
faga o seguinte. Vocé pode seguir essas etapas em todas as telas.

1. Pressione e segure O e

ao mesmo tempo por aproximadamente FACTORY
2 segundos até a mensagem FACTORY RESET 7
RESET? (PADRAO DE FABRICA?)

ser exibida.

2. Gire o botéo de ajuste para ir até

E¥EEEN < pressione para FRCTORY
selecionar. O sistema volta para RESET =

a configuragéo padréo de fabrica,
conforme segue:

| " Tes |

Os campos de brilho, o contraste [:H:I:ar'li:e 1]
e interface CNC voltam para
a configuragéo padrao.

Todos os campos da tela

Configuragédo de Recursos (FEATURE CONFIG) voltam para as configuragdes padréo.

O icone de configuracao ndo padrio (a direita) ndo € mais exibido =
na tela de Status. ﬁ!}_r‘.'l

Se vocé tem um cartucho da Hypertherm em uma tocha SmartSYNC,
o icone de processo do sistema (a direita) & exibido na tela de Status. 165 [

O sistema volta para a configuragao padréao de fabrica referente ao
cartucho instalado da tocha. Essas configuragdes referem-se a corrente de saida
(em ampeéres) e ao modo de operacao.
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Solugio de problemas comuns

Veja informacoes do sistema

Nas telas do menu, vocé pode acessar as seguintes telas de servigo para ver as informagdes sobre
sua fonte de alimentagao do plasma, tocha e cartucho:

m Tela de dados do cartucho na pagina 162

m  Dados da fonte de alimentacéo na pagina 164

m Tela de historico do cartucho na pagina 166

m Tela de informagdes do LCD/PCB de controle na pagina 167

m Tela de Informagdes da PCB do PSD e da PCB de alimentagéo na pagina 168
m Tela de informagdes da PCB da tocha na pagina 169

m Tela de Dados de radiofrequéncia (RF) na pagina 170

m Tela de Transferéncia de contagem de cortes na pagina 171

m Tela de Configuragdes da Interface do CNC na pagina 172

Para mais informagdes sobre os codigos de falha, consulte Codigos de
falha 0-30-0 de localizagdo de defeitos que ocorrem durante o pds-fluxo
na pagina 151.

1. Para acessar a tela do Menu principal, pressione e segure por 2 segundos.

2. Gire o botéo de ajuste para acessar um icone na tela.

3. Pressione para selecionar o icone.

= 1 2

A -
aliml ISYSTEM
= O

Na interface, use o icone de Voltar (#= ) para voltar & tela em que estava antes. Use o bot&o

O para voltar imediatamente para a tela de Status.

1 Dados do cartucho e da fonte de alimentacao do plasma — Selecione esse icone
MI Il para acessar os dados de uso e outras informagdes sobre o cartucho
da Hypertherm e a fonte de alimentagéo do plasma. Consulte pagina 89.

2 Informacoes do sistema — Selecione esse icone para acessar as informagoes
lsvsTEM de manutengéo das placas de circuito impresso (PCBs) na fonte
de alimentagéo do placa de circuito impresso e na tocha SmartSYNC.
Consulte pagina 90.
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Solugio de problemas comuns

3 Servigo — Selecione esse icone para acessar as informagdes de servigo sobre
3:3 codigos de falha, ajustes de radiofrequéncia (RF) e registros, além
de transferéncias de contagem de corte. Consulte pagina 91.

4 Configuragdes — Selecione esse icone para acessar os ajustes do sistema que
'n' podem ser alterados, como o brilho e contraste da tela de LCD.
Consulte pagina 92.

+— Voltar — Selecione esse icone para voltar a tela em que estava antes.

Dica: Pressione o botéo O para voltar imediatamente para a tela
de Status.
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Tela de dados do cartucho

V4 para a tela Dados do cartucho (CATRIDGE DATA) para mais informagées sobre o cartucho

da Hypertherm instalado na tocha.

1
1. Selecione il

1
2. Selecione {J[ H ] parair até a tela CARTRIDGE E DATA 1.

na tela do menu principal.

3. Gire o botao de ajuste para rolar para baixo e ver a tela CARTRIDGE DATA 2.

=]

: 1 =
A -
aliml \ ISYSTEM

=

= GIEI SO
1 3
‘ ,Q‘*?]D.
FH CARTRIDGE DATA 1
SH: 428934A
Ham: C© MECH
I: &5
MFG: 2Aal19-B5-14
UIh: Ed@4ElDEEs?
STA: 256 PT: A
waFR: 256 HET: 4
FH CART GE DATA 2
SH: 4289
Ham: C ME
I: 25
MFG: 2819 . 1FEY
Uin: ElBEg HCEAE
Fa: @a-32- —3E8-A
Fg: a-12- —HE—-HE

P/N - Esse campo mostra o codigo do produto (nnnnnn) e a verséo (X) do cartucho

da Hypertherm.

NAM - Esse campo mostra o tipo de cartucho da Hypertherm.

e C HAND = Cartucho de corte padréo para tocha manual

e C HFNC = Cartucho FineCut para tocha manual

e C MECH = Cartucho de corte padrio para tocha mecanizada

e C MFNC = Cartucho FineCut para tocha mecanizada
e C FLUSH = Cartucho FlushCut
e G RMVL = Cartucho de goivagem de Remogao Maxima

e G CNTL = Cartucho de goivagem de Controle Maximo
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Solugio de problemas comuns
I = Esse campo mostra a corrente para a qual o cartucho da Hypertherm é classificado.

MFG — Esse campo mostra a data de fabricagéo do cartucho da Hypertherm no formato
ano/més/dia (AAAA-MM-DD) seguido pelo numero de identificagdo de fabricagdo (.nn) and
e o codigo de localizagao de fabricagdo (@nn).

UID — Esse campo mostra o numero exclusivo de identificagdo do cartucho da Hypertherm.

STA - Esse campo mostra o numero total de partidas do arco piloto que o cartucho da Hypertherm
executou em sua vida util.

XFR - Esse campo mostra o numero total de transferéncias do arco que o cartucho da Hypertherm
executou em sua vida util.

PT — Esse campo mostra o tempo cumulativo do arco piloto em horas, minutos
e segundos (HH:MM:SS) do cartucho da Hypertherm em sua vida util.

XT - Esse campo mostra o tempo cumulativo do transferéncia do arco em horas, minutos
e segundos (HH:MM:SS) do cartucho da Hypertherm em sua vida util.

FO, F1, F2, F3 — Estes campos mostram os 4 codigos de falha operacional mais recentes ocorridos
durante o corte ou a goivagem com o cartucho. Os codigos de falha seguem o formato
0-nn-n. Consulte pagina 132.

Para ver esses campos, role para baixo até a tela CARTRIDGE DATA 2.
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Solugio de problemas comuns

Dados da fonte de alimentacao

Va para a tela de dados da fonte de alimentagdo (POWER SUPPLY DATA) para mais informagdes
sobre o desempenho e uso da fonte de alimentagao de plasma.

1
1. Selecione iiim na tela do menu principal.

[——— 2
2. Selecione para ir para a tela POWER SUPPLY DATA.

= A ! £
i aliml IsvsSTEM
AT an |
ST |1SYHC 3=3
1 3
Q{]D
?a POLER SUPPLY DATA
105165 UL23a IF Sa
F: Sh- 88 UE7GR TP 25
F: @-BE—8 V0168 TI -1
STH: 2765
HER: SEQE
PT: B:@d: 43
T : 13:34: 06

| - Esse campo mostra a corrente definida seguida pela corrente de saida ativa (em ampéres).

P — Esse campo mostra a presséo de entrada definida seguida pela presséo real de saida do gas
(em psi).

F — Esse campo mostra o codigo de falha ativo (se houver).
VL — Esse campo mostra a tensdo de entrada.

VB - Esse campo mostra a tensdo do barramento (VBUS).
VO - Esse campo mostra a tensédo do arco.

IP — Esse campo mostra a corrente de IGBT do PFC de reforgo em ampéres. Esse campo
€ mostrado apenas na tela de modelos CSA e Powermax105 SYNC V CE 230 V-400 V.
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Solugio de problemas comuns

TP — Esse campo mostra a temperatura de IGBT do PFC de reforgo em Celsius. Esse campo
€ mostrado apenas na tela de modelos CSA e Powermax105 SYNC V CE 230 V-400 V.

Tl = Esse campo mostra a temperatura de IGBT do inversor em Celsius.

STA - Esse campo mostra o numero total de partidas da tocha que a fonte de alimentagéo
de plasma executou durante sua vida util.

XFR — Esse campo mostra o numero total de transferéncias do arco que a fonte de alimentagéao
de plasma executou durante sua vida util.

PT — Esse campo mostra o tempo cumulativo do arco piloto em horas, minutos
e segundos (HH:MM:SS) da fonte de alimentagéo de plasma em sua vida util.

XT — Esse campo mostra o tempo cumulativo da transferéncia do arco em horas, minutos
e segundos (HH:MM:SS) da fonte de alimentacgéo de plasma em sua vida util.
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Tela de histérico do cartucho

V4 para a tela Histérico do cartucho (CARTRIDGE HISTORY) para ver dados cumulativos
de diferentes tipos de partidas de cartuchos para a vida util da fonte de alimentagéo de plasma.

1
1. Selecione iiimi na tela do Menu Principal.

3
2. Selecione @ para ir até a tela CARTRIDGE HISTORY.

i = it 1\ iEHr'ETEHE
= 1 E 3=@3 ﬁ4
1‘ I °
[ 15

CARTRIDGE HISTORY
. I 133
2. .k 14
3. = 188
4, =5
2. O 2
& . O 1
2.7 1
% - Esse campo mostra o numero total de partidas do arco piloto de todos os tipos
de cartuchos que a fonte de alimentagao de plasma executou durante sua vida util.
_IF — Esse campo mostra o numero total de partidas do cartucho de corte Hypertherm que

a fonte de alimentagédo de plasma executou durante sua vida util durante o modo
de Metal expandido.

[ — Esse campo mostra o numero total de partidas do cartucho de corte Hypertherm que
a fonte de alimentagéo de plasma executou durante sua vida util durante o modo de corte.

#= — Esse campo mostra o numero total de partidas do cartucho de goivagem Hypertherm que
a fonte de alimentagéo de plasma executou durante sua vida util.

<1 — Esse campo mostra o numero total de partidas do arco piloto que a fonte de alimentagao
de plasma executou. Consulte pagina 80.

-1 171 — Esse campo mostra o numero total de partidas do arco piloto que a fonte de alimentagao
de plasma executou enquanto ndo havia comunicagio entre a fonte de alimentagao
de plasma e a tocha ou o cartucho. Por exemplo, o valor neste campo inclui as partidas
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Solugio de problemas comuns

do arco piloto quando o sistema estd em uma condigdo de falha 0-98-n ou quando o sistema
esta definido no modo basico.

s + — Esse campo mostra o numero total de partidas do arco piloto que a fonte de alimentagao
de plasma executou durante o uso de um tipo de cartucho nédo reconhecido.

Tela de informacdes do LCD/PCB de controle

V4 para a tela de Informagdes PCB do LCD/controle (LCD/CTRL BD INFO) para mais informagoes
de manutencao da PCB do LCD/controle da fonte de alimentagédo de plasma. As informagoes
técnicas nessa tela servem de consulta a técnicos de servigos qualificados no processo

de localizagédo de defeitos.

c
1. Selecione jswsen na tela do menu principal.

1
2. Selecione para ir até a tela LCD/CTRL BD INFO.

H—| 1 c
ML IsvsTEN l
2 4 .
s= | ®Icoo st
E‘ FE

= LCO-CTEL ED IMFO

S1335.A
JEAZE_AM .6
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Tela de Informagdes da PCB do PSD e da PCB de alimentacdo

Va para a tela de Informagoes da PCB do PSD e da PCB de alimentagdo (DSP&PWR BD INFO)
para mais informagdes de manutengéo da PCB do processador de alimentagao da fonte de
alimentagéo de plasma e do firmware da PCB do PSD. As informagdes técnicas nessa tela servem
de consulta a técnicos de servigos qualificados no processo de localizagédo de defeitos.

2
1. Selecione jwsen Na tela do menu principal.

c
2. Selecione [DSP] para ir até a tela DSP&PWR BD INFO.

=l

dmd
3
§=03

2
IsvsTER

o

LCD

DsP

DSPLPWRE BD IMFO
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Solugio de problemas comuns

Tela de informacdes da PCB da tocha

V4 para a tela de Informagoes da PCB da tocha (TORCH BD INFO) para mais informagdes
de manutengédo da tocha SmartSYNC que esta conectada a fonte de alimentagéo de plasma.
As informagdes técnicas nessa tela servem de consulta a técnicos de servigos qualificados
no processo de localizagao de defeitos.

A fonte de alimentagao do plasma nao pode mostrar informagdes da tocha para uma tocha que
ndo ¢ daSmartSYNC .

c
1. Selecione jswsen na tela do menu principal.

z
2. Selecione % para ir até a tela TORCH BD INFO.

= 1 2
lsvsTENM l

3 L | .
O e perf

- ]

TORCH EO IMFO

X E

TYP — Esse campo mostra o tipo de tocha seguido pelo comprimento do cabo da tocha em pés.
e SH = Tocha manual SmartSYNC
e SM = Tocha mecanizada SmartSYNC

e BH = Tocha manual, e a fonte de alimentagéo de plasma esta no modo basico.
Consulte pagina 157.

e BM = Tocha mecanizada, e a fonte de alimentagéo de plasma estd no modo basico.
Consulte pagina 157.
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Tela de Dados de radiofrequéncia (RF)

V4 para a tela de Dados de radiofrequéncia (RF DATA) para ver informagdes de manutengéo sobre
os ajustes e registros de radiofrequéncia (RF). As informagdes técnicas nessa tela servem de
consulta a técnicos de manutengéo qualificados quando forem executar o processo de localizagéo
de defeitos.

Para ver os valores nessa tela, veja se ha algum cartucho instalado na tocha e se a tocha esta na
posicéo verde “pronta para disparar” (yv).

3
Selecione £=% na tela do menu principal.

|7,:|E
3. Selecione & * para ir para a tela RF DATA.

=] 1 c

A -
aliml IsvSTEM

r =3 | &

o i

FE DATA
F

DT
ONCTHITT =
E'I'II

mmED?J?JI_m
A ZITTO
=3 oo

A

F
1]
1]
1]
F
5]
5]

oo AT
AN =
== 0000
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Tela de Transferéncia de contagem de cortes

Va para a tela de Transferéncia de contagem de corte (CUT COUNTERS) para transferir os dados
de contagem de corte da fonte de alimentagdo de plasma antes de instalar uma nova PCB do PSD.

Essa tela se destina a técnicos de manutencgéao qualificados.

Para obter instrucdes de como usar esta tela, consulte Powermax65/85/105 SYNC DSP PCB
Replacement Field Service Bulletin (Boletim de servico de campo de substituicdo da PCB

do PSD) (810950).

K
1. Selecione ¥=& na tela do Menu Principal.

LEFy 2
2. Selecione 'DEF] para ir para a tela de Transferéncia de contagem de corte CUT

COUNTERS.
= A ! ¢
aliml ISvSTEN
=3 | &
—l [—a
N=| = x
— =
[OSFy 3
l t_[G5F]
= CUT COUMTERS
BACEUP <==:05P
STH : BHEEEEEE | AEEEaEEE
HFE : BREEEE500 | AaaEaE06
FT : BEEEEEEA | B0EEEEEE
T : HOEREEEEA | IDEEEEEAE
It QEEEEEEE | DEEEEEE6
¢ : HEREEEEA | AIEEEEEAE6
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Tela de Configuracdes da Interface do CNC

Use a tela Configuragoes da Interface CNC (CNC INTERFACE) para definir os pardmetros
de comunicacgéo serial. Essa tela se destina a técnicos de manutengéo qualificados.

Para obter instrugdes de como usar esta tela, consulte Powermax65/85/105 SYNC Mechanized
Cutting Guide (810480) (Guia de corte mecanizado).

. 4 . .
1. Selecione 'a' na tela do Menu Principal.

=)
2. Selecione para ir até a tela da CNC INTERFACE.

= 1 2

M iS'-r'STEH
3 4
= (& 1

CHE

= CHC IMTERFACE

1.9HF : 19268.-8-E-1
o E5Em: B
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Conclua as tarefas de manutengao reqular

Examine a fonte de alimentagdo do plasma e a tocha

& ADVERTENCIA

-_ O CHOQUE ELETRICO PODE MATAR

(]
2 \ Desligue a alimentagéo elétrica antes de realizar a instalagdo ou manutencgao.
*

Vocé pode sofrer um choque elétrico grave se a alimentagéo elétrica ndo
estiver desconectada. O choque elétrico pode causar lesdes ou matar.

Qualquer trabalho que exija a remogao da tampa externa ou dos painéis
da fonte de alimentagao de plasma deve ser realizado por um técnico
qualificado.

'

%

@\

Consulte o Safety and Compliance Manual (Manual de Seguranca
e de Conformidade) (80669C) para mais informagdes de seguranca.
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Conclua as tarefas de manutencao regular

& ADVERTENCIA

RISCO DE QUEIMADURAS E CHOQUE ELETRICO — USE LUVAS
PROTEGIDAS POR MATERIAL ISOLANTE

Ao trocar os cartuchos, sempre use luvas protegidas por material isolante.
Os cartuchos esquentam muito durante o corte e podem causar queimaduras
graves.

de alimentagéo de plasma estiver ligada (ON) e a chave de trava da tocha

“*ﬁ Além disso, tocar nos cartuchos pode resultar em choque elétrico se a fonte
g ; néo estiver na posigéo travada amarela (X).

& ADVERTENCIA

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

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

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

m  Mova a chave de trava da tocha para a posigéo travada amarela (X). Puxe o gatilho
para se certificar de que a tocha n&o vai disparar um arco plasma.
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A cada uso

Conclua as tarefas de manutencao regular

Fonte de alimentacao de plasma

Tocha

®

ONONXN /Iy
B @b &by

Examine os LEDs indicadores e corrija qualquer condigdo
de falha. Consulte Codigos de falha na pagina 132.

@

Para evitar superaquecimento, siga essas etapas:

= Examine o conector do cabo-obra para ver se esta
totalmente conectado a fonte de alimentagao do plasma
e se ndo esta frouxo. Certifique-se de girar o conector
no sentido horario em torno de 1/4 de volta até que
o conector fique totalmente encaixado e travado
na posicéo correta.

= Faga uma verificagdo do plugue no cabo-obra. Quando
o plugue é substituido, podem ocorrer danos no cabo
dentro do plugue. Se o plugue no cabo-obra foi
substituido, veja se ha danos.

Examine o cartucho da para verificar

se a instalagéao foi feita corretamente

e para ver se ha desgaste. Consulte Sinais de
que um cartucho esta perto do fim da vida util
na pagina 106 e Manutengéo de cartucho

na pagina 178.

Powermax65/85/105 SYNC Operador do Manual 810470PT

175



Conclua as tarefas de manutencao regular

A cada troca de cartucho ou uma vez por semana (o que for mais frequente)

Tocha

Facga um teste na chave de trava da tocha para
garantir que ela esteja travando e destravando
a tocha.

Trave a tocha @:

= Com a fonte de alimentagéo de plasma
ligada (ON), mova a chave de trava da
tocha para a posicédo travada amarela (X). (1)

= Aponte a tocha para longe
de si e de terceiros.

= Tocha manual: Pressione o gatilho para se
certificar de que a tocha nao vai disparar.

= Tocha mecanizada: Envie um comando
START/STOP do CNC. Certifique-se de
que a tocha nao dispara.

Destrave a tocha @:

= Mova a chave de trava da tocha para a
posicdo verde “pronta para disparar’(y/).

= Aponte a tocha para longe de si e de

terceiros. o

= Tocha manual: Pressione o gatilho 1 vez.
Certifique-se de que a tocha néo dispara.
Veja se, em vez disso, a tocha libera
rapidamente varias lufadas de ar.
Consulte Lufadas de ar de adverténcia
(tochas manuais) na pagina 68.

* Tocha mecanizada: Envie um comando
START/STOP do CNC. A tocha deve
disparar um arco plasma. —

Peca que um técnico de manutengéo =
qualificado troque a chave de trava da tocha

se esta ndo estiver funcionando bem. Entre

em contato com o seu distribuidor ou com

um posto autorizado de assisténcia técnica.
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A cada 3 meses

Conclua as tarefas de manutencao regular

Fonte de alimentacao de plasma

Tocha

®

Examine o cabo de alimentagéo e plugue.
Troque-os se estiverem danificados. Consulte

o Powermax65/85/105 SYNC Parts Guide
(Guia de pecas da Powermax65/85/105 SYNC)
(810490).

7N

WARNIR é!

Examine as etiquetas. Substitua as etiquetas
danificadas. Consulte o Powermax65/85/105 SYNC
Parts Guide (Guia de pegas da
Powermax65/85/105 SYNC) (810490).

Tochas manuais: Examine o gatilho para ver
se ha danos.

Tochas manuais e mecanizadas: Examine o corpo
da tocha para ver se ha alguma rachadura ou cabos
expostos.

Pega que um técnico de manutengéo qualificado
substitua qualquer pega avariada. Entre em contato
com o seu distribuidor ou com um posto autorizado
de assisténcia técnica.

Examine o cabo da tocha Pega que um técnico

de manutengao qualificado troque-as, caso estejam
danificadas. Entre em contato com o seu distribuidor
ou com um posto autorizado de assisténcia técnica.
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Conclua as tarefas de manutencao regular

Manutencao de cartucho

Para manter o cartucho operando corretamente, faga o seguinte. Para obter informagdes sobre
a vida util do cartucho, consulte Aproveite seus cartuchos ao maximo na pagina 105.

Furos para fluxo

Retire com cuidado o metal fundido que
acumula no acastelamento dos cartuchos

de corte por arrasto. Nao empurre o material
indesejado para dentro do bico ou do bocal.

Retire com cuidado o metal fundido que
bloqueia os furos do bocal, que sédo necessarios
para manter o fluxo de ar. Nao empurre

o material indesejado para dentro do bico
ou do bocal.

Examine o anel retentor no corpo da tocha.

Se o anel retentor estiver rachado

ou desgastado, substitua-o. Se o anel retentor

estiver seco, ou se néo estiver facil para instalar

o cartucho, aplique uma fina camada de lubrificante de silicone no anel retentor e nas
roscas. O anel retentor deve estar brilhante, mas nédo aplique muito lubrificante.

Figura 7 — Componentes que devem ser examinados

Anel retentor

de ar

Protecéo

Acastelamentos
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Conclua as tarefas de manutencao regular

Examine o copo do filtro de ar e do elemento filtrante

E extremamente importante manter uma tubulagao

de gas limpa e seca para executar as seguintes
agoes:

m  Evite que dleo, agua, sujeira e outros
contaminantes danifiquem os componentes
internos.

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

Drene a agua do copo (se necessario)

Uma pequena quantidade de agua pode

se acumular no fundo do copo do filtro. O copo
do filtro remove automaticamente a agua quando
ha acumulo suficiente de agua para ativar

o mecanismo de flutuagédo dentro do copo.

Para drenar a agua, retire, com a méo, a porca
da parte inferior do copo.

Para evitar danos na porca plastica, nao utilize
chaves ou outra ferramenta.

Retire o copo do filtro de ar e do elemento filtrante

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

2. Desconecte o cabo de alimentagéo da energia
elétrica.

3. Desconecte o suprimento de gas da parte
traseira da fonte de alimentagéo do plasma.

4. Pegue o copo do filtro com sua méo direita.
Com o dedo indicador da sua mao esquerda,
pressione o engate @ e gire o copo do filtro
para a direita em cerca de 45 graus.

5. Puxe o copo do filtro diretamente para baixo
para remové-lo.

Copo do filtro de ar \

|=>48°
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Conclua as tarefas de manutencao regular

6. Gire e puxe levemente o elemento filtrante @ do copo do filtro. Cuidado para ndo danificar
o anel retentor @ na parte superior do copo.

/0

Examine o copo do filtro de ar e o anel retentor

Exemplo de um copo do filtro de ar sujo

AVISO

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

Os lubrificantes sintéticos com ésteres, usados em certos compressores de ar, podem danificar
os policarbonatos do copo do filtro de ar. Adicione mais filtragem de gas, se necessério.

Veja se ndo ha dleo, substancias quimicas, sujeira ou outros contaminantes no copo do filtro
ou no anel retentor. A contaminagédo pode impedir a boa vedagao, gerando vazamentos de
gas e fazendo com que outros contaminantes passem pela tubulagdo de gas e entrem na
fonte de alimentagéo do plasma e na tocha. Com o tempo, os contaminantes podem
danificar os componentes internos.

O anel retentor ndo pode estar rachado ou danificado.
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Conclua as tarefas de manutencao regular

m  Limpe o copo do filtro de ar, removendo qualquer vestigio de 6leo, sujeira ou outros
contaminantes. Materiais amarelos no copo do filtro geralmente indicam esta entrando
oleo na linha do suprimento de gas.

m  Se necessario, troque o copo do filtro de ar e o anel retentor.
Consulte o Powermax65/85/105 SYNC Parts Guide
(Guia de pecas da Powermax65/85/105 SYNC) (810490). Também consulte
Trocar o copo do filtro de ar, o anel retentor e o elemento filtrante na pagina 181.

m  Se estiver usando um sistema de filtragem externo, como o kit de filtro Eliminizer,
verifique também esse filtro regularmente para verificar a manutengéo e limpeza exigidas.

Examine o elemento filtrante

m Verifique regularmente o elemento filtrante
dentro do copo do filtro de ar,
principalmente em ambientes com muita
poeira ou muito quentes e umidos.

m  Substitua o elemento filtrante de ar quando
estiver sujo ou comegcar a se deteriorar. Limpe o elemento
Consulte o Powermax65/85/105 SYNC filtrante
Parts Guide (Guia de pecgas da
Powermax65/85/105 SYNC) (810490).
Também consulte Trocar o copo do filtro de ar, 0 anel retentor e o elemento filtrante
na pagina 181.

Trocar o copo do filtro de ar, o anel retentor e o elemento filtrante

1. Para trocar o elemento filtrante, gire e puxe as conexdes de plastico @ para longe do elemento
filtrante, aproximadamente 1/4 de volta. Coloque as conexdes de lado. Descarte o elemento
filtrante usado.

2. 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.

3. Para trocar o anel retentor, descarte o anel retentor usado e coloque o novo anel retentor
na parte de cima do copo do filtro.

4. Para trocar o copo do filtro de ar, descarte o copo do filtro de ar usado.
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Conclua as tarefas de manutencao regular

5. Coloque o elemento filtrante dentro do copo do filtro de ar. Pressione-o para baixo na conexédo
de plastico superior até escutar um clique.

Instale o copo do filtro de ar e do elemento filtrante

1. Alinhe o copo do filtro verticalmente e empurre o copo |<>48°
do filtro para cima, em diregdo ao receptaculo no painel

traseiro. | I mafl

2. Gire o copo do filtro para a esquerda 45 graus até ouvir

um clique. 4__
D

3. Reconecte o suprimento de gas a parte traseira
da fonte de alimentagéo do plasma.

4. Reconecte o cabo de alimentacgéo. \@/
=

IOOO..O OOOO0.0000000I
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