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COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA (ECM)

Introduccion

Los equipos Hypertherm con la marca CE se fabrican en cumplimiento
de la norma EN60974-10. Estos equipos deberan instalarse

y utilizarse de acuerdo con la informacion a continuacion para alcanzar
la compatibilidad electromagnética.

Los limites exigidos por la EN60974-10 tal vez no sean los adecuados
para eliminar por completo la interferencia cuando el equipo afectado
esté en las cercanias inmediatas o tenga un alto grado de sensibilidad.
En tales casos, posiblemente sea necesario emplear otras medidas para
reducir la interferencia.

Este equipo de corte fue disefiado para usarse solamente en un entorno
industrial.

Instalacién y uso

El usuario es responsable de instalar y utilizar el equipo de plasma
de acuerdo con las instrucciones del fabricante.

Si se detectaran perturbaciones electromagnéticas, sera
responsabilidad del usuario resolver la situacion con la asistencia
técnica del fabricante. En algunos casos, esta medida remedial puede
ser tan simple como poner a tierra el circuito de corte; consulte Puesta
a tierra de la pieza a cortar. En otros casos, pudiera implicar construir
una pantalla electromagnética rodeando la fuente de energia y el trabajo
completo con filtros de entrada comunes. En todos los casos, las
perturbaciones electromagnéticas se deben reducir hasta el punto

en que dejen de ser problematicas.

Evaluacion del area

Antes de instalar los equipos, el usuario debera hacer una evaluacion
de los posibles problemas electromagnéticos en el area circundante.
Se debera tener en cuenta lo siguiente:

a. Otros cables de alimentacion, cables de control, cables
de sefiales y teléfonos; por encima, por debajo y contiguos
a los equipos de corte.

b. Receptores y transmisores de radio y television.
¢. Computadoras y otros equipos de control.

d. Equipos criticos de seguridad, por ejemplo, protectores
de equipos industriales.

e. Lasalud de las personas en los alrededores, por ejemplo el uso
de marcapasos y aparatos auditivos.

f.  Los equipos usados para calibracion y medicion.

g. Lainmunidad de otros equipos del entorno. Los usuarios
deberan garantizar que los demas equipos que se estén
usando en el entorno sean compatibles. Esto posiblemente
necesite medidas de proteccion adicionales.

h. Los horarios en que se llevara a cabo el corte o las demas
actividades.

Las dimensiones del area circundante a considerar dependeran

de la estructura de la edificacion y de las demas actividades que

se lleven a cabo. El area circundante puede extenderse mas alla de los
limites de las instalaciones.

Métodos para reducir las emisiones

Red eléctrica

Los equipos de corte deben estar conectados a la red eléctrica
conforme a las recomendaciones del fabricante. Si se producen
interferencias, posiblemente sea necesario adoptar otras precauciones,
como el filtrado de la red eléctrica.

Se debera considerar la posibilidad de apantallar el cable

de alimentacion de los equipos de corte instalados permanentemente
con tubos metalicos o equivalentes. El apantallamiento debera tener
continuidad eléctrica en toda su longitud. Dicho apantallamiento debera
estar conectado a la red eléctrica de corte, de modo que se mantenga
un buen contacto eléctrico entre el tubo y la envolvente de la fuente

de energia de corte.

Mantenimiento de los equipos de corte

Los equipos de corte deben recibir mantenimiento periéodicamente

de acuerdo con las recomendaciones del fabricante. Todas las puertas
y tapas para el acceso y servicio deberan estar debidamente cerradas
y sujetas cuando los equipos de corte estén funcionando. Los equipos
de corte no se podran modificar de ninguna manera, excepto como

lo prescriben y lo establecen las instrucciones escritas del fabricante.
Por ejemplo, los explosores de cebado del arco y los dispositivos

de estabilizacion deberan ajustarse y mantenerse de acuerdo con las
recomendaciones del fabricante.

Cables de corte

Los cables de corte deberan mantenerse tan cortos como sea posible
y colocarse bien préximos, tendidos al nivel o cerca del nivel del suelo.

Conexion equipotencial

Se debera considerar la conexion de todos los componentes metalicos
de la instalacion de corte e instalaciones contiguas.

No obstante, los componentes metalicos conectados a la pieza a cortar
aumentaran el riesgo de electrocucion al operador si toca estos
componentes al mismo tiempo que el electrodo (la boquilla, para los
cabezales laser).

El operador debera estar aislado de todos los componentes metalicos
asi conectados.

Seguridad y cumplimiento
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COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA (ECM)

Puesta a tierra de la pieza a cortar

Donde la pieza a cortar no esté conectada a tierra para seguridad
eléctrica o debido a su tamafio y posicion, por ejemplo, el casco de una
nave o una estructura de acero, una conexion a tierra de la pieza a
cortar puede reducir las emisiones en algunos, pero no en todos los
casos. Se debera tener cuidado de evitar la conexion a tierra de la pieza
a cortar que aumente el riesgo de lesiones a los usuarios o dafios

a otros equipos eléctricos. Donde sea necesario, la conexion a tierra

de la pieza a cortar debera ser directa, pero en algunos paises que

no permiten la conexién directa, la conexion debera lograrse mediante
capacitancias adecuadas, seleccionadas conforme a las regulaciones
nacionales.

Nota: el circuito de corte puede o no estar puesto a tierra por
motivos de seguridad. Los cambios a las configuraciones de tierra
solamente debera autorizarlos una persona competente, capaz de
evaluar si los mismos aumentaran el riesgo de lesiones, por ejemplo,
permitir el retorno en paralelo de la corriente de corte, lo que puede
danar los circuitos a tierra de otros equipos. En la Parte 9 de la
norma IEC 60974-9, Arc Welding Equipment: Installation and Use
(Instalacion y utilizacion de equipos de soldadura de arco), se ofrece
mas orientacion al respecto.

Apantallamiento y blindaje

El apantallamiento y blindaje selectivos de otros cables y equipos

del area circundante pueden aliviar los problemas de interferencias.

En el caso de aplicaciones especiales es posible considerar el mallado
de toda la instalacion de corte por plasma.

SC-2 www.instalar.com.ar
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GARANTIA

Atencion

Las piezas originales Hypertherm son las piezas de repuesto
recomendadas por la fabrica para los sistemas Hypertherm. Cualquier
dano o lesion producidos por el uso de piezas que no sean originales
de Hypertherm no estaran cubiertos por la garantia y se consideraran
como un uso incorrecto del producto Hypertherm.

Usted es el unico responsable del uso seguro del producto.
Hypertherm no garantiza ni puede garantizar el uso seguro del producto
en su entorno.

Generalidades

Hypertherm Inc. garantiza que sus productos no tendran defectos

de materiales ni de fabricacion por el tiempo especifico establecido

en este documento y conforme a lo siguiente: si se notifica

a Hypertherm de un defecto (i) relacionado con la fuente de energia
plasma en el término de los dos (2) afios siguientes a la fecha de envio,
con excepcion de las fuentes de energia marca Powermax, cuyo plazo
sera de tres (3) afios a partir de la fecha de envio, (ii) relacionado

con la antorcha y sus cables y mangueras, en el transcurso del afio

(1) siguiente a la fecha de envio, con excepcion de la antorcha corta
HPRXD con conjunto de cables y mangueras integrado, el que sera

un periodo de seis (6) meses a partir de la fecha de envio y, con
respecto a los conjuntos elevadores de antorcha, en el transcurso del
afio (1) siguiente a la fecha de envio y con respecto a los productos
Automation, un afo (1) a partir de la fecha de envio, con la excepcion
de los CNC EDGE Pro, EDGE Pro Ti y MicroEDGE Pro y el ArcGlide
THC, cuyo plazo debera ser de dos (2) afios a partir de la fecha de
envio y (iii) con respecto a los componentes del laser de fibra dptica
Hylntensity, en el transcurso de (2) afios a partir de la fecha de envio,
con la excepcion de los cabezales laser y la dptica de salida, cuyo plazo
sera de un (1) afio a partir de la fecha de envio.

Esta garantia no se aplicara a ninguna fuente de energia marca
Powermax que se haya usado con convertidores de fases. Ademas,
Hypertherm no garantiza ningun sistema danado a consecuencia

de la mala calidad de la energia, ya sea por convertidores de fases o por
la linea de alimentacion eléctrica. Esta garantia no se aplica a ningun
producto que haya sido mal instalado, modificado o dafiado de otro
modo.

Hypertherm ofrece como unico y exclusivo recurso la reparacion,

el reemplazo o el ajuste del producto, siy solo si, se apela debidamente
a la garantia y la misma es aplicable tal como se estipula en este
documento. Hypertherm, a su exclusiva discrecion, reparara,
reemplazara o ajustara sin cargo alguno los productos defectuosos
cubiertos por esta garantia, los cuales se devolveran, con la autorizacion
previa de Hypertherm (que no se negara injustificadamente) y bien
embalados, al centro de operaciones de Hypertherm en Hanover,

New Hampshire, o a instalaciones de reparacién autorizadas por
Hypertherm, con todos los costos, seguro y transporte prepagados

por el cliente. Hypertherm no sera responsable de ninguna reparacion,

reemplazo ni ajuste de productos cubiertos por esta garantia, a menos
que se hagan en cumplimiento de lo establecido en el parrafo anterior
y con el consentimiento previo y por escrito de Hypertherm.

La garantia definida anteriormente es exclusiva y reemplaza a todas

las demas garantias expresas, implicitas, estatutarias o de otro tipo
relacionadas con los productos o los resultados que pueden obtenerse
con ellos, y a todas las garantias o condiciones implicitas de calidad

o comercializacion o aptitud para un propdsito determinado, o contra
violaciones de derechos de terceros. Lo anterior constituira el inico

y exclusivo recurso de cualquier incumplimiento de esta garantia por
parte de Hypertherm.

Los distribuidores o fabricantes originales pueden ofrecer garantias
diferentes o adicionales, pero ellos no estan autorizados a brindarle
a usted ninguna proteccion de garantia adicional ni hacerle ninguna
representacion que pretenda ser vinculante para Hypertherm.

Indemnizacién por patente

Con la unica excepcion de los casos de productos no fabricados

por Hypertherm, o fabricados por una persona no perteneciente

a Hypertherm y que no cumpla estrictamente las especificaciones

de Hypertherm y, en casos de disefios, procesos, férmulas

o combinaciones que no haya desarrollado o se pretenda que haya
desarrollado Hypertherm, Hypertherm tendra derecho a defender

o transar, a su cuenta y cargo, cualquier demanda o procedimiento
entablado en contra de usted que alegue que el uso del producto
Hypertherm, por su cuenta y no en combinacion con ningun otro
producto no provisto por Hypertherm, viola la patente de algun

tercero. Usted debera notificar a Hypertherm con prontitud al recibir
notificacion de cualquier demanda o amenaza de demanda relacionada
con cualquier supuesta violacion de estas caracteristicas (y, en
cualquier caso, nunca después de los catorce [14] dias siguientes

a tener conocimiento de cualquier demanda o amenaza de demanda);
la obligacion de Hypertherm a defender dependera de que Hypertherm
tenga total control de la defensa de la demanda, y reciba la cooperacion
y la asistencia de la parte indemnizada.

Limitaciéon de responsabilidad

Hypertherm no sera responsable en ninguin caso ante ninguna
persona o entidad de ningun daiio incidental, emergente
directo, indirecto, punitivo o ejemplares (incluido, entre otros,
la pérdida de ganancias) sin importar que tal responsabilidad
se base en incumplimiento de contrato, responsabilidad
extracontractual, responsabilidad estricta, incumplimiento

de garantia, incumplimiento de objetivo esencial o cualquier
otro, incluso si se advirtié de la posibilidad de que ocurrieran
dichos daiios.

Seguridad y cumplimiento
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GARANTIA

Cdédigos locales y nacionales

Los caédigos locales y nacionales que regulan la plomeria y las
instalaciones eléctricas tendran precedencia sobre cualquiera de las
instrucciones incluidas en este manual. En ninguin caso Hypertherm sera
responsable por lesiones personales o dafios materiales ocasionados
por cualquier violacién de codigos o practicas de trabajo deficientes.

Limite maximo de responsabilidad

La responsabilidad de Hypertherm, de haberla, en ningin

caso superara el monto total abonado por los productos que
dieron origen a tal reclamacion, ya sea que la responsabilidad
se base en incumplimiento de contrato, responsabilidad
extracontractual, responsabilidad estricta, incumplimiento

de garantias, incumplimiento de objetivo esencial o cualquier
otro por cualquier demanda, proceso judicial, pleito

o procedimiento (ya sea de tribunal, de arbitraje, regulador

o de cualquier otro) que surjan o estén relacionados con el uso
de los productos.

Seguro

Usted tendra y mantendra en todo momento un seguro por los montos

y tipos, y con la cobertura suficiente y apropiada, para defender

y mantener a salvo a Hypertherm de los dafos y perjuicios que surgieran
de cualquier demanda entablada por el uso de los productos.

Transferencia de derechos

Usted puede transferir los derechos restantes que le otorgue

el presente documento Unicamente en relacion con la venta de todos
o casi todos los activos o capital social a un sucesor interesado que
acepte regirse por todos los términos y condiciones de esta garantia.
Usted conviene en notificar de ello a Hypertherm, por escrito y en

el transcurso de los treinta (30) dias anteriores a la transferencia,

e Hypertherm se reserva el derecho de aprobarlo. De no notificar a
tiempo a Hypertherm y buscar su aprobacion conforme a lo establecido
en este documento, se anulara y quedara sin efecto la garantia aqui
establecida y usted ya no contara con ningun recurso ulterior contra
Hypertherm en virtud de la garantia o de otra manera.

SC-4 www.instalar.com.ar

Seguridad y cumplimiento



TABLA DE CONTENIDO

COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA (ECM) SC-1
GARANTIA SC-3

Seccion 1

SEGURIDAD 1-1
Reconocer la informacion de SEgUIIda.........iii s 1-2
Cumplir [as iNStruCCIONEs dE SEGUIIAAM .....cuiieieriiieriiiisiisi bbb bbb 1-2
Inspeccionar [0S eqUIPOS ANtES A8 USAIOS .....c.cueiuciriieirireeiei ettt 1-2
Responsabilidades de SEQUIAA.........c. s 1-2
El arco de plasma puede dafiar las tuberias congeladas..........ccvininin s —————— 1-2
La electricidad estatica puede dafar las tarjetas de CIrCUItO IMPIrES0 ......cvicerererierrereseirereer e 1-3
Seguridad de 12 CONEXION @ HEITA ..ottt ser s s s es R s e E e s e s R s s p e pneaer s 1-3
PEligro @IECIIICO ...ttt 1-3
Una descarga eléctriCa PUEAE SEI fATAl.....c.oiiuririiciriere ettt 1-4
El corte puede provocar un iNCENAIO O EXPIOSION ....vieecrrecrrireerer et s e 1-5
El movimiento de la maquina puede Causar [ESIONES.........ciiii 1-6
Seguridad de [0S eqUIPOS & GAS COMPIIMIO ....uiivriiirieriritrieiriseeseseesst st st ses st ses st s bbb b st bbb bbb neanb s 1-6
Los cilindros de gas pueden explotar @l AfArSE .........crernncneee e 1-6
Los humos toxicos pueden ocasionar [esiones 0 1a MUEHE.........cocii s 1-7
El arco de plasma puede ocasionar [€SIONES Y QUEMATUIAS.......cvcuririiuctriteere s seses st sss s sseseeas 1-7
La radiacion del arco puede quemar [0S 0JOS Y 18 PIE ...t 1-8
Operacion de marcapasos y aparatos QUAITIVOS ... 1-8
El ruido puede dafiar [8 AUAICION........c.creicieereceeireceisesesei et e et 1-9
Informacion sobre Colectores de POIVO BN SECO......ccu i e 1-9
ez Lo [E=TaTTo g T - 1-1=Y OO OSSP 1-10

Seccion 2

ESPECIFICACIONES 2-1
DESCIIPCION TEI SISEEMA ....cuviceieteeetreeee e es e R e 2-3
LT YT =11 =T 1Yo 2-3
FUEBNTE 0B ENEIGIA ... ettt s e R R E AR E b e bbb 2-3
g4 =To [ OO ST TSRS 2-3
L] g T=ToTE= e [ T [ o7 1o o NPT 2-3
CONSO0IA TE SEIBCCION ...ueeerrereree et es s s s s R AR 2-3
LO7e] o ETe] E-We [N o111 1Tz o1 ] o TSP P PSPPSR TPTN 2-3
N1 (o T o T OSSO T TR 2-3
E S ECITICACIONES ...ttt b s E bR E 8 E AR AR 8 £ RS E R E R R A e AR AR E e 2-4
Requisitos al gas del SIStemMa ... s 2-4
FUENTE @ ENEIGIA ..ottt b 2-5
) aF=o o g O S 1< 1< i T 2-6
CoNS0la dE IGNICION = D781 72.....ciueerireeerrieeerer et ser e es s s s s es s s s R e s R b s s e s s nes s b penaen s 2-7
Caja de conexiones para cables y mangueras de la antorcha (opcional) = 078619 .......ovveveenmeimeeinsesssesnsesnssssssssssssssssssnns 2-9
Consola de SEIECCION = O7BB3B.......c.ocerrerirreeres s es e es s s s e 2-10
Consola de dosifiCacion — 078535 ..o ses s ses s ses s s s s s es s s s s s s enaernnaes 2-11
ANTOICRA = 228854 ...t E AR AR b bbbt E e e e 2-12
SHMDOIOS TEC.....coeeieeeeererseeseser e sessessesseseessesseseessasee s sa e s8R EEEE AR AR AR R R e 2-13
SIMDOIOS Y MAICAS ..ottt bbb bbb bbb bbb bbb bbb 2-14

HPR400XD Auto Gas - 806163 www.instalar.com.ar i



TABLA DE CONTENIDO

Seccion 3

INSTALACION 3-1
LB =TTl oI = I =T U oo T 3-3
LTe7 =T 1 TorTo] TSP 3-3
REQUISIEOS A8 INSTAIACION ...ttt e 3-3
NIVEIES AE FUITO. ...ttt bbb b bbbt 3-3
Colocar 10S COMPONENTES EI SISTEMA......c.ouuriiirieriririiree sttt b bbb bbbt s bbbt es 3-3
ESPECIfICACIONES A8 TOISION ...o.ueiticticr et e et 3-3
RequIsitos de INSTAlACION ...t b 3-4
COMPONENLES TEI SISTEMA. .....ucveriieriritrie sttt sttt b bbb bbb e bbb bbbttt es 3-5
L= o] oA =T aTe U= =T TN 3-5
Mangueras de alimentacion dE gas ... 3-5
Cable de energia PUESIO POF €] CHENE ..ottt bbb bbbt 3-5
Practicas recomendadas de puesta a tierra y apantallami€nto ..........cvrcnennncneee s 3-6
TaY{goTe [UToTe1To] o ISP 3-6
TIPOS A€ PUESTA @ HEITA ...ttt bbbt s s E R e R bRt ee e b et b e 3-6
PractiCas de PUESTA @ HIEITA ...t e e et 3-6
Diagrama de pUESa @ tIEIMa......ccuiiiiiiiiiii s e 3-9
(O] o or- T =R (U 1CTa 4 e [ =Y YT o= OO PO PR 3-11
Levantar 12 fUENTE D& ENEIGIA ...t s 3-12
Instalacion de la consola de IgNIGION ... s 3-14
L) [oTez= TN I = o1 4 F=To o} TP 3-16
Instalar |a conSola de AOSIfICACION ... ittt 3-17
Co0loCar 18 CONSOIA B SEIBCCION .....uveeiieceretresci ittt reb bbb bbb s R bR bbb s b b et s st en et enas 3-18
Conjunto de cables y mangueras de la fuente de energia a la consola de igniCION .......cvurreeneinensineeesersessseee s 3-20
L2 111N TIR= Ve ol o1 1 o} o XTSRRI 3-20
CaDIE NEGALIVO ..o bR RS 3-20
Cable de energia CoNSOla dE IgNICION ...ttt b bbb bbb bbb bbbt 3-22
MaNGUETAS dE FEITIGEIANTE.......cuieeicrrece ettt e e 3-23
Cables de la fuente de energia al ENfrIador ... 3-24
L0 o] 100 S o] Y {e) TP 3-24
L2 111N [T o 1= o [ TSSOSO 3-24
Cables de la fuente de energia a la consola de SEIECCION ... e 3-26
L0 o] 100 S o] Y {e) TP 3-26
L2 111N [T o 1= o [ TSSOSO 3-26
Conexiones de la consola de seleccion a la consola de dOSIfICACION .......ccccireercinicineree et ses s 3-28
Conjunto de cables Y MANQUETAS 0B JAS ...c.uuriirieirirriirisisessese ettt s st sese st sese bbb sese bbb snse st sntenaes 3-28
Cable de la fuente de energia a interfaz CNC
Cable de interfaz CNC opcional de acometida MUIIPIE.........oirierienieniiniiniiissi s 3-30
Notas a la lista de acometidas del cable de interfaz CNC.........cco s 3-31
Ejemplos de CirCUItOS dE SAIIHA .....ovcuicerereecr et et 3-32
Ejemplos de Gircuitos de entrada........cciiiii s s 3-33
Interruptor remoto ON/OFF (encendido/apagado) (10 pone €l CIENLE) .........c.vceeereeresiiesiesies s sssssssssssssssssssssans 3-34
Conjunto de cables y mangueras de [a @ntOrCha ... n s 3-35

ii www.instalar.com.ar HPR400XD Auto Gas - 806163



TABLA DE CONTENIDO

Caja de conexiones para cables y mangueras de la antorcha (OPCIONAL) ........wueeeeereeseeseesseessseessssessseesssessssessssessssesssens 3-36
INStalar 12 Caja 0E CONMEXIONES. ...c.iuiiueericieirireiet ettt s e seae e e bbb E s et E s E e eb e ee bbb nn i 3-37
Conectar los conjuntos de Cables ¥ MANQUETES........cuerrereercrrece s ses e ses s s s sesenssenaes 3-38

CADIE 0B MASA ..euvuieerctriecirie ettt es bt s bt s b b s b b s8R A AR RS E AR AR £ R R AR R AR R bbb AR R R 3-42

CONEXIONES TE 18 ANTOTCIE ...eucvierceeereeer iR R e 3-43
Conectar la antorcha al conjunto de cables y ManQUEras.........cuiniisisisissis s 3-43
Conectar la antorcha al dispositivo de desconexion rapida.........ueniienininisiissisisss s 3-47

Montaje y aliNneacion de 18 ANtOIrCRE ... bbbt 3-48
Montaje de 12 aNTOrCNa.. ... 3-48
AlINEACION dE 12 ANTOICNA ....viieict bbb 3-48

Requisito de elevador A& antOrCRa ... bbb 3-49

Y o T=T o 4= O 3-49

REQUISITOS 08 BNEIGIA ...ttt bbb bR e b e s 3-50
L= oY =TT F= T [PPSR 3-50
DiISYUNLOT A@ M.ttt bbb bbb bbb bbb bbb bbb bbb 3-51
Cable de energia PriNCIPAL ... bbb bbb s 3-51

LT e ot o F- U Y T 1Yo = OO OO 3-52

Requisitos al refrigerante de 12 antorCha. ... e 3-53
DEFINICIONES ...ttt bbb R E ARt 3-53
Refrigerante premezclado para temperaturas de operacion NOIMAIES........cccrerirereereresiee e 3-53
Mezcla de refrigerante adaptada a temperaturas bajas de OPEraCion.........cuerrercrreeererneneneeeseeese s 3-54
Mezcla de refrigerante adaptada a temperaturas calurosas de Operacion........uin i 3-55

ReqUISITOS A€ PUIEZA I AQUA ....uvicecireecte ettt ettt p e 3-55

Llenar el enfriador CON refFIgEIANtE ... et e 3-56

REQUISITOS @l QS .e.iiiiiiiiii bbb s 3-57
Ajustar [0s reguladores de aliMENTACION ... ...ccru ettt b bbb 3-57

REGUIATOIES TE GAS ouuurririctreicr ittt bR e et 3-58

Tuberias de alimentacion e gas ... s 3-59
Conectar 2 aliMENTACION T8 gAS ....uiiririeririirieirie st seb bbb b s bbb bbb bbbt bbb se bbb 3-60

Mangueras de alimentacion dE gas.......ciiii i s 3-61

Seccion 4

OPERACION 4-1
ATTANGUE QIO ..ttt ettt e e s s es b e e b ee a8 e e 8 eE 4 e xR £ A £ e AR E £ R £ eE £ A b 8RR e e A bR A e AR e AR R e b eEAe b E e b b eb et E s 4-3
LO7e]qyTe de] oT-T g Y=Y o o] o - TSSOSO 4-3
INAICAAOrES dE AlIMENTACION......ceieereeeeeierer ettt e b bbb E £ b bbb e s £ et bbbt b ettt e e s 4-4
GIENETAlIAAES ..o s s s R8s 4-4
FUBNTE 08 ENEIGIA w.vuvureeeitcect ettt e et 4-4
LO70TgT=To] =0 [TRTCY oY T3 T o OO TTR 4-4
CONSO0Ia AE HOSIFICACION ....euvruercrreeeeree e ses s es s es s as s R Ae R 4-4
Requisitos del CONrolador CNC.........c. e e 4-5
Ejemplos de pantallas del CNC ... s bbb bbb 4-6
Pantalla prinCipal (A& CONTION)....uiueerrreersnriieessissssssssssessssssessssssssssssssessssssessssssessssssesssssssssasssessassssssssssssessssssessanssnssssansssnsanes 4-6
Pantalla de diagnOStICO.....ue e e e 4-7
Pantalla @NSAYO0 ... 4-8
Pantalla tabla 8 COME ... e e 4-9

HPR400XD Auto Gas - 806163 www.instalar.com.ar iii



TABLA DE CONTENIDO

SElECCION AE CONSUMIDIES.......cuiceeecietctcteiee sttt ettt e e ae b e b e b e b e A e s e b ettt e s s e e e e s e ae e senesebeteteb et et etesnnrnns 4-10
COMtE ESTANAL (0% .evveveeeeeeeeeseeeeeeeseeeseeeeeeeseessseseesesseesseseesessesssseseeseseessssesseseseeasssesessesaesssesesseseeessesesneseeasseesssseneeaesesessnesesassnnaes 4-10
(076Ta L= AN T I (O N7 1< 0 T 4-10
= T o= o [ 1TSS 4-10
Consumibles para corte de IMagen ESPECUIAN ...t ses bbb bbbttt s st 4-10
LYo Yo [0 T TS T11VZ=T g o [T O
T o IR U o= o o] o T 1O
T CY o T T ) (e =1 o - OO
L8321 O

Corte en bisel de acero al carbono

Corte en bisel de acero al carbono, perforacion de eSPESOreS QrUESOS........uveeeeriiresirereeseisessesessssessessssessssessssssssans 4-14
Corte en bisel de acero INOXIAADIE ...t r s s s s n e 4-15
Instalacion e inspeccion de [0S CONSUMIDIES ... s 4-16
Mantenimiento de 1@ ANTOICNA. ..o e 4-19
MantENIMIENTO PEIHIOTICO ..vuvurierrereeerresee s ses e s e st et 4-19
Mantenimiento del dispositivo de desconexion rapida.........ii s ———————— 4-19
JUEQGO A€ MANTENIMIENTO ...ttt bbbt 4-19
CONEXIONES AE 18 ANTOICNA ....o.ceeeecr ettt r e res e s s R e bR R R e R s b e es e nen s 4-20
Reinstalar el tubito del refrigerante de la antorcha ... ————— 4-20
Fallas dE COME COMUNES ..ottt e R et 4-21
Optimizar 12 CAlIdAT A8 COME ... er e s s s R bR s e E e s s b e s e p s 4-22
Consejos sobre la mesa y 12 @NtOrCha ... s 4-22
Consejos SObre el ajuste el PIASMA ..ottt bbb bbbttt 4-22
Maximizar la duracion de 1as piezas CONSUMIDIES ..ot 4-22
Otros factores de Calidad e COME ...ttt st bbb bbb bbbt b et 4-23
L@ 1= 0T =TT 4-25
JLEE o1 E= T3 [= N T o =TSPTSRO 4-26
Placas delgadas de acero inoxidable con tecnologia HDi.........cccuiii s 4-26
(D CE Yo ] oTeTe] o Ie [=1 oY -  FOU OSSOSO 4-26
JLEE 01T o[- T o =TSSP 4-26
Técnica de perforacion de acero iNOXiIdable QrUESO ... s 4-27
(D CE Yo ] oTelTe] o Ie [=1 oY -  FOU OO ST TP 4-27
Corte de acabado SUPEITICIAL.......c ittt res e s bR b s e E e s b s es s p e p s 4-29
DESCIIPCION ENEIAL ...ttt bbb b bR 4-29
JLEE 02T T= T o) o O 4-30
COMtE EN DISE ..ottt r s s s R AR R R AR RS AR R R R R n R 4-30
TaDIAS AE COME....riuiecriiiect et 4-30
L0 0) g TSTU T o] T TP 4-30
Tabla COMPENSACION A DISEI .....ceeieeiereeceieetere s s 4-30
Definiciones del COrE ©N DISEL.......c.iii bbb 4-31
Compensacion calculada del anNCho A& SANGITA......ccc ettt ses bbbt 4-34

Seccion 5

MANTENIMIENTO 5-1
1114 0o [ o o3 Te] o IO OT ST TTRR 5-3
MaNtENIMIENTO PEIOTICO ... euueereeteereaeteerereaeteesees et sesse e s e s b e b b e e E e s A s Es R8s E e R b e e £ AR e e R E e AR bR E bbb 5-3

iv www.instalar.com.ar HPR400XD Auto Gas - 806163



TABLA DE CONTENIDO

DeSCrPCION del SISEEMA ....cciiciiiiii i bbb 5-4
Cables de SEMAIES Y BNEIGIA.....cuiuriereritrieiriieiset ettt sttt b bbb bbbt bbb a bbbt es 5-4
SECUENCIA B OPEIACION ..everrearereesereesersesee s e s sesesses e s sesesses e s ses s ses e s s Ese e 48 E 4S8 S e 4RSS 4R SRR A8 e 48 e AR e AR e e b e s e ne R s s nepem e pnnser s 5-5
Ciclo de purga SIStEMA A8 gAS ... bbb 5-6
USO de VAIVUIAS el SISEEMA A& gAS .. uiuiiiuerreieiriretieirerei ettt b et ee st 5-6
PrOCESO dE MAICATO ...ttt Rt 5-8
L7 Te e ToTRe LI =T o) T 5-9
Localizacion de problemas — cddigos de error 000 @ 018 ..o sssssens 5-10
Localizacion de problemas — codigos de error 020 a 028, 224 @ 228........coerrercrneeencrneneneeeneeese s 5-11
Localizacion de problemas — codigos de error 030 a 042, 231 @ 234......cciiciiicnnecereeeeee s 5-12
Localizacion de problemas — codigos de error 044 @ 046.......c.o e ssssssens 5-13
Localizacion de problemas — codigos de error 047 a 053, 248 @ 250......ccverecrnicnenee e 5-14
Localizacion de problemas — codigos de error 054 @ 0671 ... s 5-15
Localizacion de problemas — cédigos de error 062 a 067, 265 @ 267 .......cccvvirererenicerineseineseesesesee s ssessesssssssens 5-16
Localizacion de problemas — codigos de error 071 a 075, 273 @ 275......ccerrenenieneee s 5-17
Localizacion de problemas — codigos de error 076 a 101, 276 @ 301 ... s 5-18
Localizacion de problemas — codigos de error 102 a 111, 302 @ B08.....cciricirireeerereeeeseese e 5-19
Localizacion de problemas — codigos de error 116 @ 133, 316 ... sesens 5-20
Localizacion de problemas — codigos de error 134 a 140, 334 @ 338.......coiiicnncneeee s 5-21
Localizacion de problemas — codigos de error 141 a 152, 346 @ 357 ... 5-22
Localizacion de problemas — codigos de error 153 a 156, 354 @ 356.......ccvecrencrnieenernee e eesssens 5-23
Localizacion de problemas — codigos de error 157 @ 159, 357 @ 359 ... 5-24
Localizacion de problemas — codigos de error 160 @ 180 ... 5-25
Localizacion de problemas — codigos de error 181, 182, 298 y 383 ... sesesesens 5-26
Estados de la fuente de energial. ... s 5-27
Operacion sistema de plasma con temporizacion de DOMDA .......c.cucrirrininree sttt seb et nnaes 5-28
Operacion CNC con teMPOrizacion DOMDAL. ...t ses s s s es s ses e eesessenenerenaes 5-29
CREQUEOS INICIAIES w.ouvuierceiiiiit iR bbb 5-30
MEAICION A |8 ENETGIA c..everiecertreeeiee ettt e s s E s b s e e e84 R b e E R eE b et b et b et et 5-31
Reemplazar elemento filtrante A @IM ... e et 5-32
Mantenimiento del sistema del refrigerante.........ccuiini i ——————————— 5-33
Drenar el sistema del reffIgErante. ...ttt bbb 5-33
Filtro del SiStema del rEffIgEIaNte ..o e et s 5-34
ReemPlazar € filtr0........ i s 5-34
Diagrama de flujo localizacion de problemas flujo de refrigerante.......oo e 5-35
Pruebas flujo de reffigerante ... s 5-36
ANEES AE MEAIN ...t E AR AR 5-36
Verificacion VAIVUIA & DYPASS ......cuiciririiiciriicirireee sttt 5-37
Usar el flujometro de Hypertherm (128933) .........cuureieeieriesssessseesssessssesssessssessssessssessssessssessssessssssssssssssessssssssssssans 5-37
Operacion manual de 12 DOMDA ... s s 5-38
Prueba 1 — iNEa dE MELOINO ...ttt e 5-39
Prueba 2 — linea de alimentacion consola de IgniCION ... 5-39
Prueba 3 — cambio de @ntOrCha ... 5-40
Prueba 4 — linea de alimentacion al receptaculo de 1a antorcha ... 5-40
Prueba 5 — linea de retorno del receptaculo de la antorcha (remover de la consola de ignicion) ..., 5-40
Prueba 6 — prueba del cubo en 1a bomba..........ciii i —————— 5-41

HPR400XD Auto Gas - 806163 www.instalar.com.ar v



TABLA DE CONTENIDO

Localizacion de problemas en la bomba y €l MOtOr ... 5-42
MEIr €] SENSOT A& FlUJO . .ueuetreaticer ettt s bbb et nm e
Pruebas de fUQa dE gas ...t R e
Prueba de fuga 1 (prueba fugas de entrada)
Prueba de fuga 2 (prueba fugas del sistema)

Prueba de fuga 3 (prueba valvula proporcional consola de doSifiCacion) ..........oerereeenreenreenneerneereeesseeeseseeseeseeees 5-44
Tarjeta de control PCB3 fuente de ENErgial. ... s s s 5-45
Panel de distribucion de energia PCB2 fuente de ENEIGia ...t sssssens 5-46
Circuito arranque PCB1

L@ oTCT =Yoo o TP

Diagrama eléctrico funcional CirCUItO A& ArranQUE .........cceeeereiecerereecieereet e 5-47

Localizacion de problemas CirCUIt0 de ArfanQUE .........ceecrrecereeeenerneerneiee e ssseas 5-47
Niveles de corriente del arco PIlOtO ... s 5-49
Tarjeta PCB7 mando Motor de 18 DOMDA ... s s s s 5-50
Panel de distribucion de energia PCB1 @Nfriador ..ot sssens 5-51
Tarjeta PCB2 SENSOr ENFHIATON ... bbb s s 5-52
Tarjeta de control PCB2 CONSO0la A€ SEIECCION ...t b b s s 5-53
Panel de distribucion de energia PCB1 consola de SEIECCION ..o 5-54
Tarjeta de mando-valvula CA PCB3, consola de SEIECCION ... 5-55
Tarjeta de control PCB2 consola de dOSIfICACION ... s s snens 5-56
Panel de distribucion de energia PCB1 consola de doSIfiCACION.........ccviecrinencnierenee e sssens 5-57
Pruebas al ChOPPET ... s 5-58
Prueba de deteCCion PErdida dE fASE... ..t 5-60
Prueba de cables y mangueras de 1a antorcha.......... s 5-61
ManteniMIENTO PrEVENTIVO ..c.iciiiiciit bbb b b b e s 5-62

Seccion 6

LISTA DE PIEZAS 6-1
FUBNTE 08 ENEIGIA . c..tieicteectrici ettt s e s e e 6-2
g [ OO OO 6-6
LT eT o ETe] = We LIl g To1lo] o IO OO P TP 6-8
Caja de conexiones para cables y mangueras de la antorcha (OPCIONal) .........ccueeremereseernessessesssessseesseessssssssssseessessens 6-9
Consola de ignicién a los cables y mangueras de la caja de CONEXIONES ..o 6-10
CONSO0IA AE SEIECCION ..ottt bR bbb 6-11
LO7e] o ETo E= 0o [N [o1ST1 1Tz o1 T o VOO RETP TSRO 6-13
ANtOrcha HYPerfOrManCe ... bbb bbb bbb bbb bbb bbb 6-14
Conjunto de cables y mangueras de 1 @ntOrCha ..ottt 6-14
Cables y mangueras de 12 antorCha..........ii s 6-15
Cable de CONLACTO GNMICO......cuiierieeeret ettt ettt bbb bbb bbb b s bbb 6-15
JUEQOS A€ PIEZAS CONSUMIDIES ...ttt s bbb E bbb s bbb 6-16
Consumibles corte con iMagen ESPECUIAN ... bbb 6-18
Lo o LIVt o JO OO OO OO TSP ST PSSP ORI 6-18
COMEE BN DISEL....ouieiiiet bR R 6-20
Piezas de repuesto rECOMENTATAS .......cvucrricrrireeeireee ettt 6-22
Etiqueta de advertencia — 1106847 ... s 6-24

vi www.instalar.com.ar HPR400XD Auto Gas - 806163



TABLA DE CONTENIDO

Seccion 7

DIAGRAMAS ELECTRICOS 7-1
Ta oY [UT o7 ] o TR 7-1
Simbolos del diagrama ElECLIICO ... s 7-1
Funcionalidad Salida dISCIELa........criiicii bbb 7-4
Apéndice A

DATOS DE SEGURIDAD DEL REFRIGERANTE DE LA ANTORCHA HYPERTHERM A-1
1 — Identificacion de la sustancia/mezcla y de la compaiia/@mMPrESa.......cccerreerrerernineereeese e sssssees a-2
2 — Identificacion del peligro 0 PElIGroS ... a-2
3 — Composicion/informacion SODre [0S COMPONENTES.......cccuuiririiririririreie sttt b bt a-3
4 — PrIMEIOS @UXIIOS ovueureeeeereescrreseesereesesseseeses e s sesesses e s sesesses e s ses s ses e 8 s s e 18 e a8 SE S ARS8 4R SR AR AR e 4eE e R AR R R AR e e b e s e re R e s nepem et enser s

5 — Medidas de [ucha CONLra INCENAIOS ......ccuiiiiiiiiiiciri bbb

6 — Medidas en caso de vertido accidental

7 — Manipulacion y alMacENamMIENTO ... bbb bbb

8 — Controles de exposiCiOn/ProteCCiON PEISONAL......cwiiieririirisiiei bbb a-4
O — Propiedades fiSICAS Y QUIMICAS .....uouueurireeteereceeireeetsisessiesseseses s s e es e b e s e sesese e s £ e R b eE s e s E e e R e e b b e st s s ennnaas a-4
10 — Estabilidad y reactividad ... s

11 = INfOrMacion tOXICOIOGICA. . .uuiriiiiiiict bbb bbb bbb bbb bbb

12 — Informacion ecotoxicologica
13 — Informacion relativa a la eliminacién de los productos
14 — Informacion relativa al tranSPOItE ...
15 — Informacion SODre a reglamENTaACION ..ot e e n s
16 — OFraS INfOIMACIONES .....eriveacieeeerer ettt s s R8RSR
Punto de congelacion solucion de propilenogliCol ...

Apéndice B
PROTOCOLO DE INTERFAZ CNC
[ P T ANV Z=T =X [T 01 (=) 1 - V-

HAIAWATE ...ttt b bbb se s b 41 b £ e £ A e E e E R E £t b b e e ee A b b e ettt
Conexiones de acometida MUIIPIE ... bbb
Direccionamiento de acometida multiple
COMANTOS SEIIE c.veuvreriuiireaeitresteesireateee e s e e seas b et se et e b ee st h e s e xR e e s e s Eae b e e A £ e b b e e e A b e A et A b e e xR e A e e eEAe e e s £ e R e b eE A e A b e b e e e A b e bbb ee st et n e e an b et reaas
[0 4 =1 {0 OSSP TR
g1 =T 0 - Lo o TP
{070 44 P=To T (o= NPT
Tabla de COMANAOS (1 AE 14).... ettt s st s s es b s e bt en s ben s et st s st enban s st en s s bantanaans
RESPUESTAS AE BITON ...ttt s bbb e e E AR E bbbt ee b e e nn e
CalCUular SUMAS A CONIOL.....cuiuiicirireciei ettt et b bbb E b s bbb ettt en
L7 Yo [Te ToT3e LI =T o] T
LT eTo [T To TR e LR =Y =T o1 O PPN
L07eTo [T To - il oo TN o [T F- 1= TSP PSPPSRI
Requisitos al CNC
CONSOla dE GASES AULOMATICA .....viuerctrereerieeiserresei st sess s bt sess bbbk b bbb bbbkt s bbb

HPR400XD Auto Gas - 806163 www.instalar.com.ar vii



TABLA DE CONTENIDO

GUIA A INTEITAZ SEIIE ..ttt s b s b b s8R s bbb e bbb bbb bbb nes et b s b-27
SUMA B CONTION ..o er s es s8R ne s b-27
REPELICION AE MENSAJES ...eereecteiee ettt b-27
Apantallamiento del Cable ... ——————————— b-27

Apéndice C )

APLICACIONES ROBOTICAS C-1

Componentes para apliCACIONES rODOLICAS .....c.vcrie e r e ses e nes e s s e nes s peraer s c-2
Cables y mangueras de 12 antOrCha. ... bbb bbb c-2
Extension de CoNtaCIO ONMICO ..o s s c-2
Camisa de montaje rotatoria (0pPCIONal) = 220864 ........ccreureerreernrereeeseesseesseesseesseessesssesssesssesssesssss s sssessessssssssssssessesssnees c-3
FOITO dE CUEIO — 024886 ..ottt c-3
Antorcha didactica robotica (puntero [ASer) — 228394 ...t sesssssssessans c-3
Dimensiones camisa de montaje rotatoria y antorcha........ci s c-3
Dimensiones de la abrazadera de la camisa de montaje rotatoria ... c-4

CAMBIOS HECHOS AL MANUAL DE INSTRUCCIONES DE LA CONSOLA
DE GASES AUTOMATICA HPR400XD (806163) |

viii www.instalar.com.ar HPR400XD Auto Gas - 806163



Seccion 1

SEGURIDAD
En esta seccién:
Reconocer 12 informacion de SEQUIITAM. ...ttt 1-2
Cumplir [as inStrucciones de SEGUIIAA ... bbb bbb bbb bbb 1-2
Inspeccionar 10s equip0s aNtes A USAIIOS ..o 1-2
Responsabilidades de SEQUITAM. ..ottt a e ettt b bbb 1-2
El arco de plasma puede dafar las tuberias congeladas.........c.ccvi e ———— 1-2
La electricidad estatica puede dafiar las tarjetas de CirGUItO IMPreSO ... s 1-3
Seguridad de 12 CONEXION @ HEITA ..ottt b bbb bbb s bbbtk s bbb ennnt s 1-3
PEligro @IECIIICO....uiiiiti e 1-3
Una descarga eléctrica puede Ser fatal.......cii s 1-4
El corte puede provocar un iNCENAIO O EXPIOSION ......cuiuririieeirireieieireei et 1-5
El movimiento de la maquina puede CauSar [ESIONES..........cccciii s 1-6
Seguridad de [0S eqUIPOS A€ gas COMPIIMIAO ....uvuierierierieriiirisie e 1-6
Los cilindros de gas pueden eXplotar @l dafarSe ..ot 1-6
Los humos toxicos pueden ocasionar 1eSIoNes 0 [a MUEIE........ccvcriiciic s 1-7
El arco de plasma puede ocasionar Iesiones y qUEMAUIAS. ... s 1-7
La radiacion del arco puede quemar 10S 0JOS Y 18 PIE| ...t 1-8
Operacion de marcapasos Y apParatos QUAITIVOS ....c.cccueeceereeerreserreseeer e seses s s seses s ses st et seses s esssssssessesesssssssesnes 1-8
El ruido puede dafar [a @UAICION........cc.iiiii b 1-9
Informacion sobre ColIECtOres de POIVO BN SECO......cvuiririicriree et 1-9
ez Lo [E=TaTTo g T - T-1=T TP 1-10

Seguridad y cumplimiento www.instalar.com.ar 1-1



SEGURIDAD

RECONOCER LA INFORMACION
DE SEGURIDAD

Los simbolos que se muestran en esta seccion se usan para identificar
posibles peligros. Al ver un simbolo de peligro en este manual

o en la maquina hay que percatarse de la posibilidad de lesiones
personales y seguir las instrucciones correspondientes para evitar

el peligro.

CUMPLIR LAS INSTRUCCIONES
DE SEGURIDAD

Leer atentamente todo mensaje de seguridad de este manual
y de las etiquetas de seguridad de la maquina.

= Mantener en buen estado las etiquetas de seguridad de la maquina.
Reemplazar enseguida las etiquetas dafiadas o faltantes.

= Aprender a operar la maquina y a utilizar los controles como
es debido. No dejar que la opere ninguna persona que no haya sido
previamente instruida.

= Mantener la maquina en buenas condiciones de trabajo. Toda
modificaciéon no autorizada puede afectar la seguridad y vida util
de la maquina.

PELIGRO ADVERTENCIA PRECAUCION

Para los simbolos de peligro y palabras de advertencia de seguridad
se usan las normas del Instituto Americano de Normalizacion (ANSI).
Con el simbolo de peligro se utilizan palabras de advertencia como
PELIGRO o ADVERTENCIA. PELIGRO identifica las categorias

de peligro mas graves.

= Las etiquetas de seguridad PELIGRO y ADVERTENCIA identifican
peligros especificos de su maquina.

= En este manual, los mensajes de seguridad PELIGRO preceden
a las instrucciones que, de no obedecerse, tendrian como
consecuencia lesiones graves o la muerte.

= Los mensajes de seguridad ADVERTENCIA preceden a las
instrucciones que, de no obedecerse, pudieran dar lugar a lesiones
o la muerte.

= Los mensajes de seguridad PRECAUCION preceden a las
instrucciones que, de no obedecerse, pudieran dar lugar a lesiones
menores o al deterioro de los equipos.

INSPECCIONAR LOS EQUIPOS ANTES
DE USARLOS

Todos los equipos de corte deben inspeccionarse segun sea necesario
para asegurar de que estén en condicion segura de operacion.

Si se detecta que los equipos no son capaces de una operacion
segura y confiable, antes de sacarlos de servicio o volver a usarlos,
debe repararlos el personal calificado.

RESPONSABILIDADES DE SEGURIDAD

La persona o entidad responsable de la seguridad del puesto
de trabajo debera:

= asegurar que los operadores y sus supervisores estén capacitados
en el uso seguro de los equipos y procesos, asi como en los
procedimientos en caso de emergencias;

= asegurar que todos los peligros y precauciones de seguridad estén
identificados en este documento, que los mismos se informen a los
trabajadores y que estos los entiendan antes de empezar a trabajar;

= designar areas de corte aprobadas y establecer procedimientos para
el corte seguro;

= hacerse responsable de autorizar las operaciones de corte en areas
no designadas o no aprobadas especificamente para dichos
procesos;

= asegurar que solo se usen equipos aprobados, por ejemplo,
antorchas y medios de proteccion individual;

= seleccionar a los contratistas que facilitan el personal calificado
y debidamente capacitado para hacer el corte, con pleno
conocimiento de los riesgos relacionados;

= informar a los contratistas de los materiales inflamables
o condiciones peligrosas especificas del lugar o de aquellas
condiciones de riesgo de las que pudieran no tener conocimiento;

= asegurar que la calidad y cantidad de aire de la ventilacion sean
tales, que la exposicion del personal a los contaminantes peligrosos
esté por debajo de los limites permisibles;

= asegurar que la ventilacion en los espacios confinados sea suficiente
como para posibilitar la cantidad de oxigeno necesaria para la vida,
evitar la acumulacién de mezclas asfixiantes o explosivas inflamables,
la creacion de ambientes enriquecidos en oxigeno- y mantener los
contaminantes en el aire de los entornos respirables por debajo
de los limites permisibles.

EL ARCO DE PLASMA PUEDE DANAR LAS TUBERIAS CONGELADAS

Las tuberias congeladas podrian dafiarse o reventarse si se intenta descongelarlas con una antorcha de plasma.
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” LA ELECTRICIDAD ESTATICA PUEDE DANAR LAS TARJETAS

DE CIRCUITO IMPRESO

= guardar las tarjetas de circuito impreso en recipientes antiestaticos;

= ponerse un brazalete antiestatico al manipular las tarjetas de circuito impreso.

Tener el debido cuidado al manipular las tarjetas de circuito impreso:

SEGURIDAD DE LA CONEXION A TIERRA

Cable de masa: conectar firmemente el cable de masa a la pieza
a cortar o la mesa de corte para que hagan buen contacto.
No conectarlo a la parte que se desprendera al terminar el corte.

Mesa de corte: poner a tierra la mesa de corte de conformidad
con los codigos de electricidad nacionales y locales pertinentes.

Potencia de alimentaciéon

Asegurarse de conectar el cable a tierra del cordon de alimentacion
a la toma a tierra de la caja de desconexion.

Si la instalacion del sistema plasma implica conectar el cordon
de alimentacion a la fuente de energia, asegurarse de conectar
como es debido el cable a tierra.

Poner primero el cable a tierra del cordén de alimentacion
en la varilla roscada y conectar después los demas cables a tierra
encima de él. Apretar la tuerca de retencion.

Tensar todas las conexiones eléctricas para evitar su calentamiento
excesivo.

PELIGRO ELECTRICO

= Este equipo solo puede abrirlo personal certificado, debidamente
capacitado.

= Si el equipo esta siempre conectado, para abrir los paneles ponerlo
primero en OFF (apagado) y bloquear/etiquetar la alimentacion.

= Si el equipo se alimenta con cordon, para abrir los paneles,
desenchufar primero la unidad.

= Los interruptores bloqueables o las tapas de enchufes bloqueables
debe suministrarlos un tercero.

= Después de quitar la corriente, esperar 5 minutos a que los paneles
se descarguen para trabajar en su interior.

Si el equipo debe tener corriente al abrir los paneles para repararlo
y darle mantenimiento, puede existir peligro de explosién por arco
eléctrico. Al reparar o dar mantenimiento a los equipos energizados,
cumplir todos los requisitos locales de practicas de trabajo seguro
y medios de proteccion individual (NFPA 70E en EE. UU.).

Para operar los equipos después de moverlos, abrirlos, repararlos
o darles mantenimiento, asegurarse de cerrar los paneles y de que
haya la debida continuidad a tierra a la envolvente.

Cuando vaya a inspeccionar o cambiar las piezas consumibles
de la antorcha, cumplir siempre primero las instrucciones
de desconexion de la energia.

Seguridad y cumplimiento
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4
j\* UNA DESCARGA ELECTRICA PUEDE SER FATAL

Tocar las piezas por las que pase electricidad (“conductores vivos”)
puede provocar una descarga fatal o graves quemaduras.

= La operacion del sistema plasma cierra el circuito eléctrico entre
la antorcha y la pieza a cortar. La pieza a cortar y todo lo que la toque
integran el circuito eléctrico.

= En las aplicaciones con antorcha mecanizada, no tocar nunca
el cuerpo de antorcha, la pieza a cortar ni el agua de la mesa de agua
cuando el sistema de plasma esté operando.

Prevenir las descargas eléctricas

Todos los sistemas plasma Hypertherm utilizan alto voltaje
en el proceso de corte (200 a 400 VCD es lo normal). Tomar
las siguientes precauciones al operar el sistema:

= llevar puestos calzado y guantes aislantes y mantener secos
el cuerpo y la ropa;

* no pararse, sentarse ni apoyarse en ninguna superficie mojada —
ni tampoco tocarla —;

= aislarse del trabajo y la puesta a tierra utilizando mantas o cubiertas
aislantes secas lo suficientemente grandes como para evitar
cualquier contacto fisico. Tener precaucion extrema al trabajar
en areas himedas o en sus cercanias;

= instalar un interruptor de alimentacion con fusibles de las debidas
especificaciones cerca de la fuente de energia. Este interruptor
permitira al operador apagar rapidamente la fuente de energia
en caso de emergencia;

= de usar una mesa de agua, asegurarse de que esté bien conectada
a tierra;

instalar y poner a tierra los equipos conforme al manual
de instrucciones y las regulaciones nacionales y locales;

inspeccionar frecuentemente el cordon de potencia de alimentacion
en busca de deterioro o fisuras del revestimiento. Reemplazar
enseguida los cordones dafados. Los cables pelados pueden
ser fatales;

inspeccionar los cables y mangueras de la antorcha y reemplazar
los que estén desgastados o deteriorados;

no agarrar la pieza a cortar mientras esté cortando, incluyendo

los recortes de desecho. Durante el proceso de corte, dejar la pieza
a cortar en posicion o en la mesa de trabajo, con el cable de masa
conectado;

para comprobar, limpiar o reemplazar las piezas de la antorcha,
desconectar primero la alimentacion principal o desenchufar la fuente
de energia;

no dejar nunca fuera de servicio ni fuera de circuito los bloqueos
de seguridad;

antes de quitarle la cubierta a los paneles de cualquier fuente

de energia o sistema, desconectar primero la potencia de
alimentacion eléctrica. Después de desconectar la alimentacién
principal, esperar 5 minutos a que los capacitores se descarguen;

no operar nunca el sistema de plasma si las cubiertas de la fuente
de energia no estan bien puestas. Las conexiones al descubierto
de la fuente de energia representan un grave peligro eléctrico;

al hacer las conexiones de entrada, conectar primero el respectivo
conductor a tierra;

cada sistema plasma ha sido disefiado para usarse unicamente con
determinadas antorchas. No las sustituya por otras antorchas que
pudieran recalentarse y representar un peligro para la seguridad.
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Prevencion de incendios

= Comprobar la seguridad del area antes de hacer ningun corte.
Tener a mano un extintor de incendio.

= Remover toda sustancia inflamable en el radio de 10 m del area
de corte.

= Apagar primero el metal candente, o dejarlo enfriar, para manipularlo
o ponerlo en contacto con materiales combustibles.

= No cortar nunca recipientes conteniendo materiales que puedan ser
inflamables — deben vaciarse y limpiarse bien primero.

= Ventilar los ambientes potencialmente inflamables antes del corte.

= En el corte con oxigeno como gas plasma, es obligatorio usar
un sistema de extraccion de aire.

Prevencion de explosiones

= No usar el sistema plasma si es posible la presencia de polvos
o gases explosivos.

= No cortar nunca cilindros, tuberias ni contenedores cerrados
a presion.

= No cortar nunca recipientes que hayan contenido materiales
combustibles.

EL CORTE PUEDE PROVOCAR UN INCENDIO O EXPLOSION

ADVERTENCIA
Peligro de explosion
Argon-hidrogeno y metano

El hidrégeno y el metano son gases inflamables con peligro

de explosion. Mantener los cilindros y mangueras con mezclas

de hidrégeno o metano alejados de las llamas. Al usar plasma
argon-hidrégeno o metano, mantener la antorcha alejada de las llamas
y chispas.

ADVERTENCIA
Peligro de explosion
Corte bajo agua con gases combustibles
que contienen hidrégeno
= No cortar nunca bajo agua con gases combustibles que tengan
hidrégeno.

= En las operaciones de corte por plasma, el corte bajo agua
con gases combustibles que tengan hidrégeno puede dar lugar
a una explosion.

ADVERTENCIA
Peligro de explosion
Explosion de hidrogeno en el corte de aluminio

Al utilizar una antorcha plasma para cortar aleaciones de aluminio bajo
el agua, 0 en una mesa de agua, una reaccion quimica entre el agua

y la pieza a cortar, piezas, particulas finas o gotitas de aluminio fundido
genera significativamente mas gas hidrogeno que el que se produce
con otros metales. Este gas de hidrégeno puede quedar atrapado
debajo de la pieza a cortar. Si se expone al oxigeno o aire, el arco

de plasma o alguna chispa de cualquier fuente podria encender este
gas de hidrogeno atrapado, causando una explosion que puede
causar la muerte, lesiones personales, pérdida de propiedad o dafios
al equipo.

Consulte con el fabricante de la mesa y con otros expertos

antes de cortar aluminio, para implementar un plan de evaluacion

y mitigacion de riesgos que elimine el riesgo de detonacion mediante
la prevencion de la acumulacion de hidrégeno.

Ademas, asegurese de que la mesa de agua, la extraccion de vapores
(ventilacion) y otras partes del sistema de corte hayan sido disefiadas
tomando en cuenta el corte de aluminio.

No corte aleaciones de aluminio debajo del agua o sobre una
mesa de agua, a menos que pueda prevenir la acumulacion
de gas de hidrogeno.

Nota: Con la mitigacion adecuada, la mayoria de las aleaciones

de aluminio pueden ser cortadas con plasma en una mesa

de agua. Exceptuando las aleaciones de aluminio-litio. Nunca

corte aleaciones de aluminio-litio en presencia de agua.
Comuniquese con su proveedor de aluminio para obtener informacion
adicional de seguridad acerca de los peligros asociados con las
aleaciones de aluminio-litio.

Seguridad y cumplimiento
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Cuando un Fabricante de Equipo Original (OEM) hace un sistema de corte mediante la combinacion de equipos de Hypertherm y otros equipos,
el usuario final y el OEM son los responsables de proporcionar proteccién contra las partes moviles peligrosas de este sistema de corte.
Sin embargo, le recomendamos lo siguiente para evitar lesiones al operador y dafios al equipo:

= Leay cumpla con el manual de instrucciones proporcionado por
el OEM.

= Mantenga un area de acceso restringido mayor que el rango maximo
de movimiento de las partes moviles del sistema de corte.

= No permita personal o equipo cerca de las partes moviles
del sistema de corte en donde haya un riesgo de colision.

= Evite el contacto accidental con la pantalla tactil CNC o el joystick.
El contacto accidental puede activar los comandos y resultar
en el movimiento no intencionado.

(
%‘% A EL MOVIMIENTO DE LA MAQUINA PUEDE CAUSAR LESIONES

No reparar o limpiar la maquinaria durante el funcionamiento.

Si el mantenimiento es obligatorio, habilite el bloqueo de seguridad
o desconecte y bloquee / etiquete la electricidad para desactivar
los motores y evitar el movimiento.

Permita que solo personal calificado opere, dé mantenimiento
y repare la maquinaria.

SEGURIDAD DE LOS EQUIPOS DE GAS
COMPRIMIDO

No lubricar nunca las valvulas ni los reguladores de cilindros
con aceite o grasa.

Usar solamente cilindros de gas, reguladores, mangueras
y conectores disefiados para la aplicacion en concreto.

Mantener en buen estado todos los equipos de gas comprimido
y las piezas con ellos relacionadas.

Etiquetar e identificar con un cédigo de color el tipo de gas que
circula por las mangueras de gas. Consultar los codigos nacionales
y locales al respecto.

Los cilindros de gas contienen gas comprimido a alta presién.
De danarse, el cilindro puede explotar.

LOS CILINDROS DE GAS
PUEDEN EXPLOTAR
AL DANARSE

Manipular y usar los cilindros de gas comprimido conforme a las
regulaciones nacionales y locales pertinentes.

No usar nunca un cilindro que no esté vertical y bien sujeto.

Mantener puesto el capuchon de proteccion sobre la valvula, excepto
cuando se esté usando o conectado para usarse.

No permitir nunca el contacto eléctrico del arco de plasma con
un cilindro.

No exponer nunca los cilindros a demasiado calor, chispas, escoria
ni llama abierta.

No usar nunca un martillo, llave ni ninguna otra herramienta para abrir
una valvula de cilindro atascada.
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El arco de plasma por si solo es la fuente de calor usada para el corte.
Por ello, pese a que el arco de plasma no se reconozca como una
fuente de emanaciones toxicas, el material a cortar si puede emanar
humos o gases toxicos que empobrecen el oxigeno.

Los humos generados diferirdn dependiendo del metal a cortar. Los
metales que pueden emanar humos toxicos son, entre otros, el acero
inoxidable, el acero al carbono, el zinc (galvanizado) y el cobre.

En algunos casos, el metal pudiese estar revestido de una sustancia
que emanara humos toxicos. Los revestimientos téxicos incluyen, entre
otros, el plomo (de algunas pinturas), el cadmio (de algunas pinturas

y pletinas de relleno) y el berilio.

Los gases generados en el corte por plasma variaran a base del
material a cortar y el método de corte, no obstante, pudieran ser
ozono, ¢xidos de nitrogeno, cromo hexavalente, hidrégeno y otras
sustancias contenidas en o emanadas por el material.

Se debe tener cuidado de minimizar la exposicion a los humos
generados al igual que en cualquier proceso industrial. En funcion

de la composicion quimica y concentracion de los humos (ademas
de otros factores como la ventilacion), es posible que exista un riesgo
de enfermedad como malformaciones congénitas o cancer.

Es responsabilidad del propietario de los equipos e instalaciones
analizar la calidad del aire del area de corte y asegurar que la misma
cumpla todas las normas y regulaciones locales y nacionales

al respecto.

LOS HUMOS TOXICOS PUEDEN OCASIONAR LESIONES O LA MUERTE

El nivel de calidad del aire de cualquier puesto de trabajo pertinente
depende de variables especificas del lugar como son:

= disefio de la mesa (humeda, seca, bajo agua);

= composicion del material, acabado superficial y composicion del
revestimiento;

= cantidad de material a quitar;
= duracién del corte o ranurado;

= tamano, volumen de aire, ventilacion y filtracion en el puesto
de trabajo;

= medios de proteccion individual,
= cantidad de sistemas de soldeo y corte en operacion;
= otros procesos del establecimiento que puedan generar

emanaciones.

Si el lugar de trabajo debe atenerse a regulaciones nacionales

o locales, solo el monitoreo y los analisis hechos en el establecimiento
pueden identificar si los niveles estan por encima o por debajo de los
permisibles.

Para reducir el riesgo de exposicion a los humos:
= remover todos los revestimientos y solventes antes del corte;

= usar ventilacion con extraccion forzada para remover las
emanaciones;

= no inhalar los humos. Usar un respirador auténomo para el corte
de metales revestidos con, o que contengan o puedan contener,
elementos toxicos;

= asegurar que las personas que usen los equipos de soldeo o corte,
asi como los respiradores autonomos, estén aptas y capacitadas
para utilizar dichos equipos;

= no cortar nunca recipientes conteniendo materiales que puedan ser
toxicos. Vaciar y limpiar bien el recipiente primero;

= monitorear o analizar la calidad del aire del lugar segun sea
necesario;

= consultar con un especialista local la implementacion de un plan
para asegurar la calidad del aire.

Antorchas de encendido instantaneo

El arco de plasma prende inmediatamente al activarse el interruptor de

la antorcha.

EL ARCO DE PLASMA PUEDE OCASIONAR LESIONES Y QUEMADURAS

El arco de plasma penetrara con rapidez los guantes y la piel.
= Alejarse de la punta de la antorcha.
= No sujetar el metal proximo a la ruta de corte.

= No apuntar nunca la antorcha hacia usted ni hacia los demas.

Seguridad y cumplimiento
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Proteccion de los ojos. El arco de plasma genera radiacion visible
e invisible (ultravioleta e infrarrojo) capaz de quemar los ojos y la piel.

= Usar proteccion para los ojos conforme a las regulaciones
nacionales y locales pertinentes.

= Llevar puestos medios de proteccién (anteojos o gafas de
seguridad con proteccion lateral y careta de soldar) con lentes de
la debida sombra para proteger los ojos de la radiacién ultravioleta
e infrarroja proveniente del arco.

Proteccién de la piel. Ponerse ropa de proteccion contra
quemaduras por radiacion ultravioleta, chispas y metal candente.

= Llevar puestos guantes de trabajo, calzado de seguridad y casco.

LA RADIACION DEL ARCO PUEDE QUEMAR LOS OJOS Y LA PIEL

= Ponerse ropa ignifuga para proteger todas las areas expuestas.

= Llevar puestos pantalones con bajos sin pliegues para evitar la
entrada de chispas y escoria.

Ademas, antes del corte, remover de los bolsillos todo combustible
como un encendedor de butano o fosforos.

Area de corte. Preparar el 4rea de corte para reducir la reflexion y
transmision de radiacion ultravioleta:

= pintar las paredes y demas superficies de colores oscuros;

= usar mamparas o cortinas para proteger a los demas de los chispazos
y el resplandor;

= advertir a los demas de no mirar al arco. Utilizar letreros o avisos.

Numero de filtro
Numero de filtro (sombra) [(sombra) sugerido por
de protecciéon minima comodidad OSHA 29CFR Europa

Corriente del arco (ANSI1Z49.1:2012) (ANSI1Z49.1:2012) 1910.133(a)(5) EN168:2002
Menos de 40 A 5 5 8 9

41 Aa60A 6 6 8 9

61 Aa80A 8 8 8 9

81 Aal1256A 8 9 8 9
126 Aa150A 8 9 8 10
151 Aa175 A 8 9 8 11
176 Aa 250 A 8 9 8 12
251 Aa300 A 8 9 8 13
301 Aa400A 9 12 9 13
401 Aa800 A 10 14 10 N/A

-

El campo magnético que crea la corriente alta puede afectar la
operacion de los marcapasos y aparatos auditivos.

Las personas que usen estos dispositivos deberan consultar a un
médico para permanecer en las cercanias de las operaciones de corte
y ranurado por arco de plasma.

%ﬁ OPERACION DE MARCAPASOS Y APARATOS AUDITIVOS
)

Para reducir los peligros del campo magnético:

= mantener el cable de masa y los cables y mangueras de la antorcha
a un lado y alejados del cuerpo;

= tender los cables y mangueras de la antorcha lo mas cerca posible
del cable de masa;

= no enrollarse nunca los cables y mangueras de la antorcha ni el
cable de masa en el cuerpo;

= permanecer lo mas alejado posible de la fuente de energia.
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EL RUIDO PUEDE DANAR LA AUDICION

El ruido que produce el corte con arco de plasma puede superar

los niveles aceptables que establecen las regulaciones locales para
muchas aplicaciones. La exposicion prolongada a altos niveles de
ruido puede dafar la audicion. Ponerse siempre la debida proteccion
para los oidos en el corte o ranurado, excepto si, conforme a las
regulaciones internacionales, regionales y locales pertinentes, las
mediciones de los niveles de presidn sonora hechas en el lugar
demostraran la no necesidad de utilizar dichos medios de proteccion
individual.

Es posible obtener una reduccion significativa del ruido con la simple
adicion de controles técnicos a la mesa de corte, por ejemplo,
barreras o cortinas entre el arco de plasma y la estacion de trabajo y/o
la ubicacion de esta ultima lejos del arco de plasma. Implementar en
el lugar de trabajo controles administrativos para restringir el acceso

y limitar el tiempo de exposicion del operador, asi como separar las
areas ruidosas y/o adoptar medidas para reducir la resonancia en las
areas de corte poniendo absorbentes acusticos.

Si el ruido es molesto, o si después de implementar todos los demas
controles técnicos y administrativos aun existe riesgo de dafio a

la audicion, usar proteccion para los oidos. Si la proteccion para

los oidos es obligatoria, ponerse solamente medios de proteccion
individual aprobados, o sea, orejeras o tapones auditivos con la tasa
de reduccion de ruido correspondiente a la situacion. Advertir a los
demas en las cercanias del area de corte del posible riesgo de ruido.
Ademas, la proteccion para los oidos puede evitar la entrada de
salpicaduras calientes en las orejas.

INFORMACION SOBRE COLECTORES DE POLVO EN SECO

En algunos puestos de trabajo, el polvo seco puede significar
un posible riesgo de explosion.

La norma NFPA 68 de la Asociacion Nacional de Prevencion

de Incendios de EE. UU., “Proteccion contra explosiones por

venteo de deflagracion”, da los requisitos de disefio, emplazamiento,
instalacion, mantenimiento y uso de dispositivos y sistemas

de venteo de gases y presion de combustion después de un evento
de deflagracion. Antes de instalar un nuevo sistema colector de polvo
en seco o hacer cambios importantes a un proceso ya existente

o a los materiales que este emplea, consultar los requisitos pertinentes
con el fabricante o instalador.

Consultar a la “autoridad jurisdiccional” de su localidad para
puntualizar si en los cédigos de construccién locales se ha “adoptado
por referencia” alguna edicion de la norma NFPA 68.

Consultar las definiciones y explicaciones de los términos reguladores
como deflagracion, autoridad jurisdiccional, adoptado por referencia,
valor Kst, indice de deflagracion y otros, en la norma NFPA 68.

Nota 1 — excepto se haya hecho una evaluacion del lugar

en especifico para definir que el polvo generado no es combustible,
la norma NFPA 68 exige el uso del venteo de explosiones. Calcular

el area y tipo de venteo para el caso del peor valor Kst posible del
polvo conforme a lo indicado en el anexo F de la norma NFPA 68.

La norma NFPA 68 no identifica especificamente el corte por plasma
ni los demas procesos de corte térmico como que necesiten sistemas
de venteo de deflagracion, pero si aplica estos nuevos requisitos

a todos los sistemas colectores de polvo en seco.

Nota 2 — los usuarios deberan consultar y cumplir todas

las regulaciones federales, estatales y locales pertinentes.

Las publicaciones no pretenden solicitar acciones que no estén

de conformidad con las normas y regulaciones pertinentes ni tampoco
puede interpretarse que este manual lo haga.

Seguridad y cumplimiento
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RADIACION LASER

La exposicion al haz proveniente del puntero laser puede causar lesiones oculares graves. Evitar la exposicion directa
de los ojos.

En los productos que usan un puntero laser para la alineacion, se emplea una de las siguientes etiquetas junto a la salida del haz laser.
También se dan los valores de salida maxima (mV), la longitud de onda (nm) y, de ser procedente, la duracion del pulso.

LASER RADIATION LASER RADIATION
DO NOT STARE INTO BEAM AVOID EXPOSURE TO BEAM
CLASS 2 LASER PRODUCT CLASS 38 LASER PRODUCT

= modificar el laser o el producto de cualquier forma puede aumentar
el riesgo de exposicion a la radiacion laser;

Otras instrucciones de seguridad laser:

= consultar las regulaciones locales del laser con un especialista.

Posiblemente se exija capacitacion en seguridad laser; = usar ajustes o ejecutar procedimientos diferentes a los que se

” ) . o especifican en este manual puede traer como consecuencia una
= no permitir que personas sin la debida capacitacion operen el laser. exposicion peligrosa a la radiacion laser;

Puede ser peligroso en manos de usuarios no capacitados; ) ) ) )
= no operar el equipo en ambientes explosivos como son la presencia

* no mirar en ningin momento a la abertura o haz laser; de liquidos y gases inflamables o de polvo;

= colocar el laser conforme a lo orientado para evitar el contacto visual . silizar solo las piezas y accesorios laser recomendados
involuntario; o suministrados por el fabricante para el modelo en especifico;

* no usar el laser en piezas a cortar que sean reflectoras; = lareparacion y el mantenimiento lo debe llevar a cabo solo personal

= no utilizar instrumentos opticos para ver o reflejar el haz laser; calificado;

= no desmontar ni quitar el laser ni la tapa de la abertura; * no quitar ni estropear la etiqueta de seguridad laser.
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ESPECIFICACIONES

Descripcion del sistema

Generalidades

Los sistemas de plasma HyPerformance estan disefiados para cortar un amplio rango de espesores de acero
al carbono, acero inoxidable y aluminio.

Fuente de energia

La fuente de energia es una fuente de alimentacion estabilizada en corriente de 400 Ay 200 VCD. Contiene los
circuitos para encender la antorcha. La fuente de energia se comunica con el controlador CNC a través de una interfaz
serie.

Enfriador

El enfriador consta de un intercambiador de calor y una bomba y sirve para reducir la temperatura del refrigerante que
fluye a la antorcha. También tiene sensores de flujo y temperatura que aseguran que el sistema de enfriamiento trabaje
como es debido.

Consola de igniciéon

La consola de ignicion usa un conjunto explosor. La consola de ignicion convierte el voltaje de control de 120 VCA
proveniente de la fuente de energia en pulsos de alta frecuencia y alto voltaje (9-10 kV) que inician una descarga
eléctrica entre el electrodo y la boquilla de la antorcha. La sefial de alto voltaje y alta frecuencia esta acoplada con
el cable del catodo y el cable de arco piloto.

Consola de seleccion

La consola de seleccion se encarga de la seleccién y la mezcla del gas plasma. Tiene valvulas de cierre, valvulas
solenoides y transductores de presion. También tiene un panel de control, una tarjeta relé CA y un panel de distribucion
de energia. La consola de seleccion tiene una lampara LED que se enciende al suministrarse energia al sistema.

Consola de dosificacion

La consola de dosificacion controla el rango de flujo de gases a la antorcha en tiempo real. Ella controla también
la distribucion de gas al proceso LongLife®. La consola de dosificacion tiene valvulas de control proporcional, un panel
de control PC y un panel de distribucion de energia.

Antorcha

La capacidad de corte sin escoria de la antorcha es de 40 mm (1.5 pulg.) para el corte HyDefinition. La capacidad
de perforacion de produccion es 50 mm (2 pulg.) para acero al carbono, 45 mm (1.75 pulg.) para acero inoxidable

y 40 mm (1.5 pulg.) para aluminio. La capacidad de corte maxima (arranque desde el borde) es 80 mm (3 pulg.) para
acero al carbono, acero inoxidable y aluminio.
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ESPECIFICACIONES

Especificaciones

Requisitos al gas del sistema

Requisitos de calidad y presion de gas

limpio, seco, sin aceite

Tipo de gas Calidad Presion +/- 10% Rango de flujo

O, oxigeno 99,5% de pureza 793 kPa/ 8 bar 4250 I/h
limpio, seco, sin aceite

N, nitrogeno 99,99% pureza 793 kPa/ 8 bar 11610 1/h
limpio, seco, sin aceite

Aire * Limpio, seco, sin aceite segun 793 kPa/ 8 bar 11 3301/h
norma ISO 8573-1 Clase 1.4.2

H35 99,995% de pureza 793 kPa/ 8 bar 4250 I/h

argon-hidrogeno (H35 = 65% argon, 35% hidrogeno)

F5 99,98% de pureza 793 kPa/ 8 bar 4250 I/h

nitrogeno-hidrégeno |(F5 = 95% nitrégeno, 5% hidrégeno)

Ar argon 99,99% de pureza 793 kPa/ 8 bar 4250 I/h

* Los requisitos de la norma ISO 8573-1 Clase 1.4.2 son:

= Particulas — menos de 100 particulas de 0,1 a 0,5 micras en un metro cubico de aire como cantidad maxima
y 1 particula de 0,5 a 5,0 micras en un metro cubico de aire como cantidad maxima.

= Agua — la presion en el punto de rocio de la humedad debe ser inferior o igual a 3 °C.

= Aceite — la concentracién de aceite debe ser inferior a 0,1 mg por metro cubico de aire.

Acero al carbono Acero inoxidable Aluminio

| | | 1 1 | | 1 1 | | |

1L : : 1L : : 1L : !

\I/ \I I/ \I/ \I I/ \I/ \I I/

\/ Yy v Y Yy Y vy
Gas Gas Gas

Gases Gas plasma de proteccién Gas plasma de proteccién Gas plasma de proteccién
Corte de 30 a 50 A 0O, o, N,y F5 N, Aire Aire
Corte a 80 A 0O, Aire F5 N, - -
Cortea 130 A o, Aire N, y H35 N, H35 y aire N, y aire
Corte a 200 A o, Aire N, y H35 N, N, y H35 N,
Corte a 260 A o, Aire N, y H35 N, N, y H35 N, y aire
Corte 2400 A o, Aire N, y H35 N, y aire N, y H35 N, y aire
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ESPECIFICACIONES

Fuente de energia

Generalidades

Maximo voltaje en circuito abierto (Uo) 360 VCD

Corriente de salida maxima (I2) 400 A

Voltaje de salida (U2) 50 - 200 VCD

Ciclo de trabajo nominal (X) 100% a 80 kW, 40 °C

Temperatura ambiente/ciclo de trabajo Las fuentes de energia deberan operar entre -10 °C y +40 °C

Factor de potencia (cos o) 0,98 a 400 ACC de salida

Enfriamiento Aire forzado (clase F)

Aislamiento Clase H

Numeros de pieza
fut-ante de energia Voltaje CA| | Frecuencia Amperaje (1, Aprobacion P°t(e+"/‘_:i130°}:)VA
Sin Con (CH) (Hz) reguladora |y x| x1,73)

Hypernet Hypernet
078523 078570 200/208 3 50/60 262/252 CSA 90,6
078524 078571 220 3 50/60 238 CSA 90,6
078525 078572 240 3 60 219 CSA 90,6
078526 078573 380" 3 50/60 138 CCC 90,6
078527 078574 400 3 50/60 131 CE/GOST-R 90,6
078528 078575 440 3 50/60 120 CSA 90,6
078529 078576 480 3 60 110 CSA 90,6
078530 078577 600 3 60 88 CSA 90,6

* La aprobacion reguladora CCC para 380 V corresponde solamente a la operacion a 50 Hz

851 kg
]

Peso aproximado
de la unidad que
mas pesa

1175 mm
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ESPECIFICACIONES

Enfriador — 078531

= El sistema de enfriamiento puede llevar hasta 34,5 litros de refrigerante.
= El cable que va del enfriador a la fuente de energia tiene una longitud maxima de 4,57 m.
= La manguera que va del enfriador a la consola de ignicién tiene una longitud maxima de 76,2 m.

= Dejar un espacio de 1 m alrededor del enfriador para facilitar su ventilacién y mantenimiento.

Al filtro en la
76 mm parte trasera
del enfriador

-

75 kg

Peso sin
refrigerante
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ESPECIFICACIONES

Consola de ignicién — 078172

= La consola de ignicion puede estar montada remotamente en el puente de la mesa de corte. Ver los detalles
en la seccién Instalacion.

= El cable que va de la consola de ignicion a la estacion del elevador de antorcha tiene una longitud maxima
de 15 m. Dejar espacio para quitar la tapa al reparar o dar mantenimiento.

= La consola de ignicion se puede montar en posicion horizontal o vertical.

@
i

152 mm
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ESPECIFICACIONES

Montada en la mesa

Montaje horizontal

Montaje vertical

HPR400XD Auto Gas - 806163
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ESPECIFICACIONES

Caja de conexiones para cables y mangueras de la antorcha
(opcional) — 078619
= La caja de conexiones proporciona una mayor flexibilidad de instalacion al crear un valor de desconexion

en los cables y mangueras entre la consola de ignicién y la antorcha y facilitar la sustituciéon de los cables
y mangueras de la antorcha en ciertas aplicaciones.

= El cable que va de la consola de ignicion a la antorcha tiene una longitud maxima combinada menor o igual a:

20 m para HPR130XD / HPR260XD
15 m para HPR400XD / HPR800XD

A
109 mm
T
Y 1
77,5 mm
D E— 7,9 mm
|3
A(
©® G
254 mm 178 mm
A4

165 mm
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ESPECIFICACIONES

Consola de seleccion — 078533

= El cable que va de la fuente de energia a la consola de seleccion tiene una longitud maxima de 75 m.
= El cable que va de la consola de seleccion a la consola de dosificacion tiene una longitud maxima de 20 m.

= Montar la consola de seleccién en la mesa de corte, encima de la fuente de energia o al lado del CNC. Dejar
espacio para abrir la tapa al reparar o dar mantenimiento.

AN

285,75 mm 355,6 mm

>

311,15 mm

i/

314,5 mm *4@

38,1 mm

@)

N @
Z

0 76,2 mm 254,0 mm
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ESPECIFICACIONES

Consola de dosificacion — 078535

= El cable que va de la consola de dosificacion a la estacion del elevador de antorcha tiene una longitud maxima

de 1,8 m.

= En las mesas grandes, montar la consola de dosificacion en el carro de la antorcha. En mesas mas reducidas
se puede montar en un soporte encima del puente.

= El orificio de ventilacion de la consola debe mantenerse despejado en todo momento.

\
155,58 mm _# / 285,75 mm

\@

263,53 mm

L

o/

>

e

Orificio de ventilacion. No obstruir.

153,9 mm |
122,2 mm —(@—
@) )
76,2 mm w
33,3 mm \_
©
0

0 54,9 mm

248,9 mm

282,5 mm
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ESPECIFICACIONES

Antorcha — 228354

= La camisa de montaje de la antorcha tiene un diametro exterior de 50,8 mm.

= El radio de curvatura minima de los cables y mangueras de la antorcha es 152,4 mm.

1,8m i
- _é) / |{ﬂ
[
\
\ ~
_____ -
\
tm=] ) ’
L - -
- 49 mm |[==
194 mm

~=——104 mm—=

51 mm

I

51 mm 57 mm

~— 95 mm —

43°

346 mm

2-12

www.instalar.com.ar HPR400XD Auto Gas - 806163



ESPECIFICACIONES

Simbolos IEC

Es posible que los siguientes simbolos aparezcan en la placa de datos de la fuente de energia, las etiquetas de control,
los LED y la pantalla LCD.

— Corriente continua (CC) I Energia en ON (encendida)
[\j Corriente alterna (CA) 0 Energia en OFF (apagada)
=11 7] ‘.’ ] = Fuente de energia basada en
& Corte con antorcha de plasma inversor, monofasica o trifasica
—m

EEA-COH =

Corte de placa de metal Curva V/A, caracteristica

alimentacion CA de gas (LCD)

~ D_ “descendente”
= Corte de metal expandido
=oke Energia en ON (encendida)
(LED)

yG&  Ranurado Falla del sistema (LED)
= i

h Conexion potencia de Eall .

DN alla de presion de entrada

L
.

Consumibles faltantes o flojos

Terminal del conductor
@ de proteccion externa (tierra) (LCD)

rango de temperatura (LED)

0:
‘ | l Fuente de energia fuera del
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ESPECIFICACIONES

Simbolos y marcas

Su producto puede tener uno o mas de los siguientes marcados en la placa de datos o junto a ella. Debido a
diferencias y conflictos en las regulaciones nacionales, no todas las marcas se emplean en toda version de un producto.

S

—

@p
¥
A

A

noos 13

Marca simbolo S

De acuerdo con la norma IEC 60974-1, la marca simbolo S indica que la fuente de energia y la antorcha estan
aptas para operacion en ambientes con mayor peligro de descargas eléctricas.

Marca CSA

Los productos con la marca CSA cumplen las regulaciones de seguridad de productos de Estados Unidos y
Canada. Estos productos fueron evaluados, ensayados y certificados por CSA-International. Otra posibilidad
es que el producto tenga una marca de otro de los laboratorios de ensayo reconocidos a nivel nacional (NRTL)
y acreditado tanto en Estados Unidos como Canada, por ejemplo, UL o TUV.

Marca CE

El marcado CE es la declaracion de conformidad del fabricante con las normas y directivas europeas
correspondientes. Solo las versiones de productos con marcado CE en la placa de datos o cerca a ella han
sido ensayadas para demostrar su conformidad con las directivas europeas de bajo voltaje y compatibilidad
electromagnética (EMC). A las versiones del producto con marcado CE se les han incorporado los filtros EMC
necesarios para cumplir las directivas europeas de compatibilidad electromagnética.

Marcado (CU) clientes union euroasiatica

Las versiones CE de los productos que incluyen una marca de conformidad EAC cumplen los requisitos de
compatibilidad electromagnética y de seguridad del producto para exportacion a Rusia, Bielorrusia y Kazajstan.
Marca GOST-TR

Las versiones CE de los productos con una marca de conformidad GOST-TR cumplen los requisitos

de compatibilidad electromagnética (EMC) y de seguridad para exportacion a la Federacién Rusa.

Marca C-Tick

Las versiones CE de los productos con una marca C-Tick cumplen las regulaciones EMC exigidas para

la venta en Australia y Nueva Zelanda.

Marca CCC

La marca China Compulsory Certification (CCC) indica que el producto fue evaluado y cumple las regulaciones
de seguridad exigidas para su venta en China.

Marca UkrSEPRO

Las versiones CE de los productos que incluyen una marca de conformidad UkrSEPRO cumplen los requisitos
de compatibilidad electromagnética (EMC) y de seguridad para exportacion a Ucrania.

Marcado serbio AAA

Las versiones CE de los productos que incluyen la marca de conformidad serbia AAA cumplen los requisitos
de compatibilidad electromagnética y de seguridad del producto para exportacion a Serbia.

N
1
=y
=Y
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INSTALACION
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INSTALACION

Al recibir el equipo

= Verificar haber recibido todos los componentes del sistema que estaban en su pedido. Comuniquese con
su proveedor si falta alguno de ellos.

= Revisar los componentes del sistema en busca de dafios que puedan haberse producido durante el envio.
Si hay evidencia de dafios, consultar el acapite Reclamaciones. Todas las comunicaciones relacionadas con
reclamaciones deben incluir el numero de modelo y el nimero de serie ubicados en la parte de atras de la fuente
de energia.

Reclamaciones

Reclamaciones por dafios durante el envio — si su unidad se dafi6 en el envio, debe presentar una reclamacion
a la empresa de transporte. Hypertherm le facilitara una copia del conocimiento de embarque cuando la solicite.

Si necesita mas asistencia, llame al numero de Servicio al Cliente listado en la portada de este manual o a su
distribuidor autorizado de Hypertherm.

Reclamaciones por productos defectuosos o faltantes — comuniquese con su proveedor si hay algun producto
defectuoso o que falte. Si necesita mas asistencia, llame al nimero de Servicio al Cliente listado en la portada de este
manual o a su distribuidor autorizado de Hypertherm.

Requisitos de instalacion

Toda instalacion y reparacion de los sistemas eléctricos y de tuberias debe hacerse de conformidad con
los cédigos nacionales y locales correspondientes. Este trabajo debe hacerlo solamente el personal
calificado debidamente autorizado.

Para cualquier pregunta técnica, dirijase al Departamento de Servicio Técnico de Hypertherm mas cercano listado
en la portada de este manual o a su distribuidor autorizado.

Niveles de ruido

Es posible que este sistema de plasma exceda los niveles de ruido aceptables, conforme a lo establecido por los
cédigos nacionales y locales. Usar siempre la debida proteccion para los oidos durante el corte o ranurado. Cualquier
medicién de ruido que se haga va a depender del entorno en que se utilice el sistema en especifico. Ver también

El ruido puede danar la audicién en la seccion Seguridad de este manual. Puede encontrar informacion especifica por
producto en la biblioteca de Hypertherm en:

https://www.hypertherm.com/Xnet/library/DocumentLibrary.jsp

Seleccione el producto en el menu desplegable Tipo de producto, seleccione “Regulatory” (regulador) en el menu
desplegable Categoria y, en el ment Sub Category (subcategoria), “Acoustical Noise Data Sheets” (especificaciones
técnicas de ruido acustico). Oprima Enviar

Colocar los componentes del sistema

= Antes de hacer las conexiones eléctricas, de gas e intercomunicacion, poner todos los componentes del sistema
en el lugar en que van. Usar el diagrama de esta seccion como guia del lugar en que van los componentes.

= Poner a tierra todos los componentes del sistema. Para mas informacion, ver Practicas recomendadas de puesta
a tierra y apantallamiento de esta seccion.

= Para evitar fugas del sistema, apretar todas las conexiones de gas y agua como se muestra a continuacion:

A@ @ Especificaciones de torsion
Tamaiio manguera
‘\ de gas o agua kgf.cm Ibf-pulg. Ibf-pie
é\)\ Hasta 10 mm 8,6-9,8 75-85 6.25-7
12 mm 41,5-55 360-480 30-40
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Requisitos de instalacién
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Componentes del sistema

Q Fuente de energia

@ Consola de ignicion

@ Enfriador

@ Consola de dosificaciéon

e Consola de seleccion

e Antorcha

Cables y mangueras
ﬂ Cable de arco piloto

g Cable negativo

9 Cable de energia consola de ignicion

a Mangueras del refrigerante

@ Cable de control del enfriador

@ Cable de energia del enfriador

0 Cable de control consola de seleccion

@ Cable de energia consola de seleccion

@ Conjunto de cables y mangueras de consola de seleccion a consola de dosificacion
@ cable de interfaz CNC

m Cable de interfaz CNC opcional para sistemas con varias fuentes de energia
@ Conjunto de cables y mangueras de la antorcha

@ Cable de masa

Mangueras de alimentaciéon de gas
@ Oxigeno
@ Nitrogeno o argén
® ~ire
@ Argon-hidrogeno (H35) o nitrégeno-hidrogeno (F5)

Cable de energia puesto por el cliente
@ Cable de energia principal
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Practicas recomendadas de puesta a tierra y apantallamiento

W .

\ iADVERTENCIA!

UNA DESCARGA ELECTRICA PUEDE SER FATAL

Desconectar la energia eléctrica para llevar a cabo cualquier mantenimiento. Toda tarea

”’
K% que implique quitar la cubierta del sistema de plasma debe estar a cargo de un técnico

calificado.

Ver las demas precauciones de seguridad en la seccion Seguridad de su manual
de instrucciones.

Introduccion

En esta seccion se describen las necesidades de puesta a tierra y apantallamiento para proteger un sistema de
corte por plasma de las interferencias de radiofrecuencia (RFI) y electromagnética (EMI) (también se les llama ruido).
Asimismo, la puesta a tierra de alimentacion CC y de seguridad o servicio. El esquema al final de esta seccién
ejemplifica los tipos de puesta a tierra de un sistema de corte por plasma.

Nota: las practicas de puesta a tierra indicadas en esta seccion se han usado en muchas instalaciones con
excelentes resultados e Hypertherm recomienda que formen parte habitual del proceso de instalacion.
Los métodos concretos para implementar estas practicas pueden diferir de un sistema a otro, pero
deberan seguir siendo uniformes en la medida de lo posible. No obstante, dada la variedad de equipos
e instalaciones, es posible que estas practicas de puesta a tierra no siempre sean eficaces para eliminar
los problemas de ruido causados por las interferencias RFI/EMI.

Tipos de puesta a tierra

Puesta a tierra de servicio (también llamada puesta a tierra de seguridad o potencial a tierra [tierra de proteccion])
es el sistema de puesta a tierra que se aplica al voltaje de linea entrante. Previene el peligro de electrocucion del
personal por cualquier equipo o la mesa de corte. Incluye la puesta a tierra de servicio que entra al sistema de plasma

y a los demas sistemas como el CNC y mandos motores, asi como el electrodo de tierra auxiliar conectado a la mesa
de corte. En los circuitos plasma, la conexion a tierra se tiende del chasis del sistema plasma al chasis de cada consola,
por cables interconectados.

Puesta a tierra alimentacion CC (también llamada a tierra de la corriente de corte) es el sistema de puesta a tierra
que termina el paso de la corriente de corte proveniente de la antorcha regresandola al sistema de plasma. Requiere
que el cable positivo del sistema de plasma esté firmemente conectado al bus de tierra de la mesa de corte con

un cable de medidas adecuadas. También requiere que los tableros sobre los que se apoya la pieza a cortar hagan
contacto solido con la mesa y la pieza a cortar.

Puesta a tierra y apantallamiento de las interferencias de radiofrecuencia (RFI) y electromagnética (EMI)
es el sistema de puesta a tierra que limita la cantidad de ruido eléctrico emitido por los sistemas plasma y mando motor.
También limita la cantidad de ruido que reciben el CNC y los demas circuitos de control y medicion. Las practicas de
puesta a tierra indicadas en esta seccion se centran fundamentalmente en la puesta a tierra y apantallamiento de las
interferencias de radiofrecuencia (RFI) y electromagnética (EMI).

Practicas de puesta a tierra

1. A menos que se indique lo contrario, para la puesta a tierra de los cables EMI que se muestran en el diagrama
eléctrico, usar Unicamente cable de soldadura de 13,3 mm?2 (047040).
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2. La mesa de corte se usa como punto comun de puesta a tierra, o en estrella, para reducir la EMI y debe tener
varillas roscadas soldadas a la mesa con una barra “bus” de cobre montada. Se debe montar por separado
una barra “bus” en el portico, lo mas cerca posible de cada motor. Si hay motores a cada extremo del portico,
para reducir la EMI hay que tender un cable a tierra desde el motor mas alejado hasta la barra “bus” del
portico. La barra “bus” del portico debera tener otro cable a tierra para EMI de alta durabilidad de 21,2 mm?
(047031) conectado a la barra “bus” de la mesa. Los cables a tierra para EMI del elevador de antorcha y el
generador remoto de alta frecuencia deben ir por separado al bus de tierra de la mesa.

3. Se debe instalar un electrodo de tierra a una distancia de 6 m de la mesa de corte que cumpla los codigos
de electricidad, locales y nacionales. Esta es una tierra de proteccion y debera conectarse a la barra “bus”
de tierra de la mesa de corte con el cable a tierra verde/amarillo de 13,3 mm? (047121) o equivalente.

4. Para un apantallamiento mas efectivo, usar los cables de interfaz del CNC Hypertherm para las sefales
E/S, las sefiales de comunicacion serie, las conexiones de acometida multiple entre sistemas plasmay las
interconexiones entre todas las partes del sistema Hypertherm.

5. Toda la tornilleria usada en el sistema de puesta a tierra debe ser de laton o cobre. Aunque las varillas
soldadas a la mesa de corte para montar el bus de tierra pueden ser de acero, en el sistema de puesta a tierra
no se podra usar ningun otro tornillo de aluminio ni de acero.

6. La puesta a tierra de alimentacion CA y la tierra de proteccion y servicio deben conectarse a todos los
equipos de conformidad con los codigos locales y nacionales.

7. En el caso de un sistema con generador remoto de alta frecuencia, los cables positivo, negativo y el cable
de arco piloto deberan estar unidos entre si y recorrer asi la mayor distancia posible. Los cables y mangueras
de la antorcha, el cable de masa y el cable de arco piloto (boquilla) solo pueden tenderse paralelos a otros
alambres o cables si hay una separacion minima entre ellos de 150 mm. De ser posible, tender los cables
de energia y de sefal por bandejas portacables separadas.

8. En el caso de un sistema con generador remoto de alta frecuencia, la consola de ignicion debe montarse
lo mas cerca posible de la antorcha y tener un cable a tierra separado que vaya directamente a la barra bus
de tierra de la mesa de corte.

9. Cada componente Hypertherm, asi como cualquier otra caja o panel del CNC o mando motor, debe tener
un cable a tierra aparte que vaya a la tierra comun (en estrella) de la mesa. Esto incluye la consola de ignicion,
aun cuando esté o no sujeta con pernos al sistema plasma o a la mesa de corte.

10. La malla aislante de metal de los cables y mangueras de la antorcha debe estar bien conectada a la consola
de ignicion y la antorcha. Debe estar eléctricamente aislada de todo metal y de cualquier contacto con el piso
o el edificio. Los cables y mangueras de la antorcha pueden tenderse por una bandeja portacables de plastico
o canal o cubrirse con una funda de cuero o plastico.

11. El soporte y el mecanismo anti-colision de la antorcha — la parte montada al elevador, no la montada a la
antorcha — deben conectarse a la parte fija del elevador con una malla de cobre de un ancho minimo de
12,7 mm. Se debe tender un cable por separado del elevador a la barra bus de tierra del pértico. El conjunto
de valvula también debera tener una conexion a tierra aparte que vaya a la barra bus de tierra del portico.

12. Si el portico se mueve sobre carriles no soldados a la mesa, cada extremo del carril se debe conectar
a la mesa con un cable a tierra. Los cables a tierra procedentes del carril se conectan directamente a la mesa
y no es necesario llevarlos a la barra bus de tierra de la mesa.

13. Siva ainstalar un divisor de tension, la tarjeta de dicho circuito debe montarse lo mas cerca posible del
punto de muestreo del voltaje del arco. El lugar recomendado es dentro de los paneles del sistema plasma.
Si se usa la tarjeta del divisor de tension de Hypertherm, la sefal de salida queda aislada de todos los demas
circuitos. La sefial procesada se transmitira por cables de par trenzado apantallados (del tipo Belden 1800F
o equivalente). Usar un cable con malla aislante de metal, no una lamina de apantallamiento. Conectar la malla
al chasis del sistema plasma y dejarla desconectada en el otro extremo.
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14. Todas las demas sefales (analogica, digital, serie, del codificador) se transmitiran por cables de par trenzado
en el interior de una pantalla global. Los conectores de estos cables deberan estar recubiertos con una
platina metalica. A la platina metalica del conector se debera conectar el blindaje, no el drenaje, de cada
terminal del cable. No pase nunca el blindaje ni el drenaje por ninguno de los pines del conector.

La siguiente imagen es un buen ejemplo de bus de tierra de la mesa de corte. Los componentes que se muestran aqui
posiblemente no sean los mismos que tiene su sistema.

77

Bus de tierra portico

N

Electrodo de tierra

(2]

Conjunto de cables y mangueras (+) sistema
plasma

Generador remoto de alta frecuencia
Paneles CNC
Soporte antorcha

N o g b

Chasis sistema plasma

La siguiente imagen es un ejemplo de bus de tierra del portico. Esta atornillado al pértico, cerca del motor. Todos los
cables a tierra de los componentes montados al pértico se conectan en el bus. Un cable de alta durabilidad conecta
el bus de tierra del portico al bus de tierra atornillado a la mesa.

1 Cable al bus de tierra mesa de corte

2 Cables a tierra componentes en el portico
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Diagrama de puesta a tierra

El diagrama eléctrico a continuacion es un ejemplo de puesta a tierra de los componentes de un sistema de corte

por plasma.

®

77

@

®
OR

’

O

®

OO )

OOOG

DO

Chasis y RFl a tierra

Conexion CA a tierra

O G h WON =

Mesa de corte 8,9
Portico
Sistema plasma 10
Barra bus de tierra mesa

) . 11
Barra bus de tierra portico
Elevador control de altura de la antorcha 12

(ArcGlide®, Sensor™ THC, Sensor PHC u otro)

7 Consola RHF (ho en todos los sistemas).
. 13
Conectar a barra bus de tierra mesa

'ﬂg@) YE)
1 L=~

Componente especifico del sistema como
consola de dosificacién, consola de gas o
consola de seleccion

Chasis CNC

Modulo control de altura de la antorcha
(ArcGlide, Command® THC)

Componente especifico del sistema como
enfriador o refrigerador

Alimentacion CC a tierra
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@) Colocar la fuente de energia

W
<] PELIGRO

UNA DESCARGA ELECTRICA PUEDE SER FATAL

Antes de trasladar o colocar la fuente de energia, quitele todas las conexiones eléctricas. Transportar
la unidad con todas sus conexiones puede ocasionar lesiones personales y dafiar el equipo.

La fuente de energia puede moverse con un montacargas con horquillas lo suficientemente largas como para dar
cabida a la longitud completa de la base. Hay que tener cuidado de no daiar la parte de abajo de la fuente de energia
al levantarla. Las horquillas deben estar también centradas de delante hacia atras y lateralmente con vista a evitar los
vuelcos al moverse. La velocidad del montacargas debera reducirse al minimo, sobre todo al girar o doblar una esquina.

= Poner la fuente de energia en un lugar que no sea demasiado humedo, con buena ventilacion y relativamente
limpio.Dejar un espacio de 1 m a su alrededor para facilitar la ventilacion y mantenimiento.

= El ventilador succiona el aire de enfriamiento a través del panel frontal y lo expulsa por la parte de atras
de la unidad. No poner ningun filtro encima de los lugares de entrada de aire porque ello reduciria la eficiencia
de enfriamiento y ANULARIA LA GARANTIA.

= Para evitar que la fuente de energia se caiga, no ponerla en ningun lugar con una inclinacion mayor
de 10 grados.

Las fuentes de energia HPR400XD con el numero de serie HPR400-000560 o subsiguiente pueden actualizarse
a una fuente de energia primaria o secundaria HPR800XD.
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Levantar la fuente de energia

PELIGRO

La fuente de energia HPR400XD pesa aproximadamente 746 kg. Si 1 6 2 personas la levantan
o empujan podrian lesionarse. Al mover la fuente de energia, utilice los medios y técnicas de
elevacion adecuados.

Hypertherm ofrece un juego de correas (228336) para levantar la fuente HPR400XD. Este juego de correas se usara
solo para levantar la fuente tal como se indica en este documento. Antes de usar el juego de correas, el cliente da por
entendido y asume en exclusiva la responsabilidad de contratar personal capacitado y calificado para operar los
montacargas, gruas, polipastos y demas dispositivos de izamiento de la fuente de energia. Todo movimiento de la fuente
de energia debe hacerse de conformidad con las leyes y regulaciones locales pertinentes. Todos los equipos

de manipulaciéon deberan estar evaluados para la aplicacion en concreto y se inspeccionaran y comprobaran antes

de cada uso. La fuente de energia puede moverse con un montacargas con horquillas lo suficientemente largas como
para dar cabida a la longitud completa de la base. Hay que tener cuidado de no dafar la parte de abajo de la fuente

de energia al levantarla. El cliente conviene en acatar y asegurar el cumplimiento de lo siguiente:

= las correas y demas equipos de manipulacion deben cumplir las normas locales, asi como las leyes
y regulaciones pertinentes,

= |la capacidad nominal, el factor de disefio y la eficiencia del sistema de elevacion, incluidas las correas que vende
Hypertherm, pueden afectarse por desgaste, mal uso, carga excesiva, corrosion, deformacion, modificacion
intencional, antigliedad y otras condiciones de uso. Las correas deberan ser inspeccionadas por personal
calificado antes de cada uso. No se deberan usar correas gastadas ni deterioradas, asi como tampoco podran
reformarse ni modificarse de ningun modo,

= las 4 gazas al final de las correas deberan estar firmemente sujetas al mecanismo de elevacion,

= como la fuente de energia es una carga asimétrica, es necesario asegurar que una persona calificada analice
la distribucién de carga con la finalidad de evitar vuelcos y una sobrecarga en cualquiera de las correas,

= todos los paneles de plasma deben estar firmemente sujetos antes de levantar la fuente de energia,

= el mecanismo de elevacion debe tener una capacidad en correspondencia con el peso y ser compatible con
el tamano de las correas,

= cada correa se pasara a través de las 4 aberturas en la base de la fuente de energia y no deberan quedar
retorcidas, contraidas, pegadas ni estranguladas,

| 2 2

» - :
= %§é
Recorrido correcto de las correas de elevacion

\
\

= las correas no se deberan recortar ni alargar con nudos, amarres, enganche corredizo ni ningun otro medio,

= |la fuente de energia se levantara lentamente, a no mas de 203 mm por encima del piso, para asegurar que
el peso esté uniformemente distribuido,
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= |a fuente de energia se movera lentamente para evitar su aceleracion o desaceleracion imprevista debida
al movimiento,

= al mover o levantar la fuente de energia se restringira el acceso al area con vista a evitar se lesione el personal
en caso de giro o vuelco,

= se debera prohibir al personal ponerse debajo del equipo, o utilizar cualquier parte del cuerpo para sostenerlo,
asi como pararse entre el equipo y las paredes u otro objeto sélido,

= las correas se guardaran como es debido, de modo de no exponerlas a deterioro mecanico, quimico, ultravioleta
ni a temperaturas extremas.

En Estados Unidos, OSHA regula las eslingas conforme al CFR 29, seccién 1910.184. Esta regulacion abarca
los requisitos generales, las definiciones basicas, las practicas de operacion seguras y las inspecciones de

varios tipos de eslingas. Antes de mover la fuente de energia se deberan leer detenidamente estas regulaciones

y las guias de OSHA sobre eslingas, asi como acatar todos los requisitos y recomendaciones de manipulacion
segura de la seccion 1910.184 y otras secciones pertinentes del CFR 29. Si hay alguna pregunta con respecto

a la interpretacion o aplicacion de estas u otras regulaciones de OSHA, se debera consultar al asesor juridico que
corresponda.

Hypertherm no vende eslingas en Europa, donde a las adquiridas localmente se les exige la “marca CE". En el Reino
Unido, la interpretacion de las Directivas europeas se tradujo en la promulgacion de los siguientes decretos leyes:

Sl 2306 PUWER, The Provision and Use of Work Equipment Regulations (regulaciones sobre disposicion y uso de
equipo de trabajo) y SI 2307 LOLER, Lifting Operations and Lifting Equipment Regulations (legislacion sobre equipos
y operaciones de izamiento). La referencia a las Directivas europeas no se puede interpretar como que el juego

de correas se pueda utilizar en otros paises o jurisdicciones.

El organismo responsable del centro de trabajo en el que se vayan a instalar los equipos necesita asegurar

el acatamiento de todas las regulaciones locales pertinentes y, por ello, Hypertherm no asume ninguna responsabilidad
al respecto. El cliente asume la exclusiva responsabilidad de asegurar se acaten todas las leyes y regulaciones locales,
entre ellas, las correspondientes al uso de equipos y condiciones del puesto de trabajo.
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@ Instalacion de la consola de ignicion

= Montar la consola de ignicién en posicion vertical u horizontal.

= Dejar espacio suficiente para quitar la tapa al hacer el mantenimiento y reparacion.

O 32 mm 184 mm

222,25 mm

® ©

32 mm

248 mm

3175 mm

7 mm
>)<
O (4 lugares)

Puesta a tierra consola de ignicion
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2N

=
( 3

Montaje horizontal generador
remoto de alta frecuencia

Montaje vertical generador
remoto de alta frecuencia
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(@® Colocar el enfriador

= Poner el enfriador en un lugar que no sea demasiado humedo, con buena ventilacion y relativamente limpio.
Dejar un espacio de 1 m alrededor de la fuente de energia para facilitar la ventilacién y mantenimiento.

= El ventilador succiona el aire de enfriamiento a través del panel frontal y lo expulsa por la parte de atras
de la unidad. No poner ningun filtro encima de los lugares de entrada de aire porque ello reduciria la eficiencia

de enfriamiento y ANULARIA LA GARANTIA.

= Para evitar que el enfriador se caiga, no ponerlo con una inclinacion mayor de 10 grados.
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@ Instalar la consola de dosificacion

= Montar la consola de dosificacion cerca de la estacion del elevador de antorcha. Las mangueras de gas que van
de la consola de dosificacion a la antorcha tienen una longitud maxima de 1,8 m.

4
2

[

Puesta a tierra consola de dosificacion

4

SN

no obstruir

/ Orificio de ventilacion:

153,9 mm /

[
e

O 7
§ -»074 Iu;aTes)
76,2 mm k@)ﬂ
33,3 mm
0

0 54,9 mm 248,9 mm 282,5 mm
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e Colocar la consola de seleccién

= Montar la consola de seleccion cerca de la mesa de corte. Dejar espacio suficiente para quitar la tapa
y la cubierta lateral derecha al hacer el mantenimiento y reparacion. La orientacién preferida se muestra
en la figura abajo. Los cables que van de la fuente de energia a la consola de seleccién tienen una longitud
maxima de 75 m. Los cables y mangueras que van de la consola de seleccion al conjunto de la consola
de dosificacién tienen una longitud maxima de 20 m.

)

NE

q

A

0
Orientacion
preferida consola
de seleccion Puesta a tierra consola de seleccion

ot @ ®

7 mm
-'04-(4 lugares)

38,1 mm @) E}

0 76,2 mm 254,0 mm
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Esta pagina se dejo en blanco con toda intencién
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Conjunto de cables y mangueras de la fuente de energia a la consola
de ignicién

@ Cable de arco piloto

- -les———o

Consola de ignicion

Tarjeta E/S

No. pieza Longitud No. pieza Longitud
123820 3m 123735 25 m
123821 45m 123668 35m
123666 75 m 123669 45 m
123822 10m 123824 60 m
123667 15m 123825 75 m
123823 20 m

@ Cable negativo

Q E :ID Consola de ignicién Fuente de|energia |I]: O
No. pieza Longitud No. pieza Longitud

123418 3m 123996 25 m

023382 45m 123997 35m

023078 75 m 023081 45 m

123994 10m 023188 60 m

023079 15 m 023815 75 m

123995 20 m
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B

Cable de arco piloto

ol [
(N
J @eesce
(2]

Cable negativo

O

Cable de masa

Cable de arco piloto

Cable negativo
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@ Cable de energia consola de ignicion

| [En]m

:D]}Eﬂ:%] Terminal hembra a consola de ignicion

No. pieza Longitud No. pieza Longitud Lista de senales de cables — de fuente de energia
123419 3m 123425 225 m a consola de ignicion

123834 45m 193736 25 m Terminal fuente Terminal consola
123420 6m 123426 30m de energia de ignicién
123670 75m 123672 35m No. de pin Descripcion No. de pin
123422 9m 123938 375 m 1 Linea con corriente 1

123835 10m 123673 45m 120 VAC

123423 12 m 193837 60 m 2 Retorno 120 VAC 2

123671 15m 123838 75 m 3 A tierra 3
123836 20m 4 No se usa 4
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O Mangueras de refrigerante

No. pieza Longitud No. pieza Longitud
128499 1,5m 128984 20 m
028652 3m 128078 25 m
028440 45m 028896 35m
028441 75 m 028445 45 m
128173 10m 028637 60 m
028442 15 m 128985 75 m

Precaucion:

A

No usar nunca cinta

adhesiva de PTFE

al hacer un empalme.

HPR400XD Auto Gas - 806163
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Cables de la fuente de energia al enfriador

@ cCable de control

No. pieza Longitud
123844 1,56m
123784 3m
123839 45m

Terminal hembra a enfriador

Lista de sefales de cables — de fuente de energia a enfriador (conectores Dsub 9 pines)

Terminal fuente de energia Terminal enfriador
No. Color Entrada/salida | Descripcion No. Entrada/salida  |Funcion
de pin cable de pin

2 Negro Entrada/salida CAN ‘baja 2 Entrada/salida  |Comunicacion CAN
velocidad

3 Negro Entrada CAN a tierra 3 Salida Alimentacion a tierra

7 Rojo Entrada/salida CAN .alta 7 Entrada/salida  |Comunicacion CAN
velocidad

9 Rojo Entrada No se usa 9 Salida No se usa

@ Cable de energia

JET-

:D]}E[E}] Terminal hembra a enfriador

No. pieza Longitud
123979 1,56 m
123980 3m
123981 45m
Lista de sefiales de cables — de fuente de energia a enfriador
Terminal fuente de energia Terminal enfriador
No. de pin| Color cable Descripcién No. de pin | Funcién
8 Negro Linea con corriente 120 VAC 8 Solenoide de refrigerante (V1)
13 Blanco Retorno 120 VAC 13 Solenoide de refrigerante (V1)
4 Proteccion 4 A tierra
12 Negro Linea con corriente 240 VAC 12 Ventilador de enfriador
16 Amarillo Retorno 240 VAC 16 Ventilador de enfriador
7 Proteccion 7 A tierra
11 Negro Linea con corriente 240 VAC 11 Motor bomba
15 Azul Retorno 240 VAC 15 Motor bomba
6 Proteccion 6 A tierra
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Ver nota a continuacién

UUL

Nota: el inductor de la tarjeta del mando motor de la bomba hace un ruido en la operacion descrito
como “zumbido”, “silbido” y “chasquido”. Esto es normal y se puede ignorar.
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ON

Cables de la fuente de energia a la consola de seleccién

@ Cable de control
No. pieza Longitud No. pieza Longitud
123784* 3m 123841 20m
123839 45m 123737 256'm
123963 6m 123738 35 m
123691 75 m 123739 45 m
123840 10m 123842 60 m
123711 15m 123843 75 m
Lista de sefales de cables — de fuente de energia a consola de seleccién
Terminal fuente de energia Terminal consola de gas
No. de pin Entrada/salida Descripcion No. de pin Entrada/salida Funcion
1 No se usa 1 No se usa
6 No se usa 6 No se usa
2 Entrada/salida CAN baja velocidad 2 Entrada/salida Comunicacion serie CAN
7 Entrada/salida CAN alta velocidad 7 Entrada/salida Comunicacion serie CAN
3 CAN a tierra 3 CAN a tierra de referencia
9 No se usa 9 No se usa
8 No se usa 8 No se usa
4 No se usa 4 No se usa
5 No se usa 5 No se usa
©® cable de energia
Lista de sefales de cables — de fuente de energia
| | a consola de seleccién
Terminal fuente Terminal consola
de energia de gas
No. pieza Longitud No. pieza Longitud No. de pin Descripcién No. de pin
123785* 3m 123848 20 m 1 Linea con corriente 1
120 VAC
123846 45m 123740 25 m ” R 120 VAG ”
123964 6m 123676 35m etorno
123674 75 m 123677 45 m 3 Atierra 3
123847 10m 123849 60 m 4 No se usa 4
123675 15m 123850 75 m 5 No se usa 5
6 Linea con corriente 6
24 VAC
7 Retorno 24 VAC 7

* Los cables nimero 123784 y 123785 son para usarse en sistemas que tengan la consola de gas montada encima de la fuente de energia.
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Conexiones de la consola de seleccion a la consola de dosificacion

@© Conjunto de cables y mangueras de gas No.pieza  Longitud
128992 3m
128993 45m
228338 6m
128952 75 m
128994 10m
128930 15m
128995 20 m
Lista de sefales cable de energia — conectores 9 pines
Terminal consola de dosificacion Terminal consola de seleccion
No. de pin | Entrada/salida |Descripcion No. de pin Entrada/salida Funcion
1 Entrada 120 VCA de potencia 1 Salida Retorno entrada CA
. . Linea con corriente

2 Entrada 120 VCA de potencia 2 Salida ontrada CA

3 Entrada Chasis a tierra 3 Salida Chasis a tierra

4 No se usa 4 No se usa

5 No se usa 5 No se usa

6 No se usa 6 No se usa

7 No se usa 7 No se usa

Terminal hembra a consola de dosificacion Terminal macho a consola de seleccion
A\

< Conector Dsub hembra tipico >

Lista de sefales cables de comunicacién — conectores Dsub 9 pines
Terminal consola de dosificacion Terminal consola de selecciéon
No. de pin | Entrada/salida |Descripcion No. de pin | Entrada/salida |Funcion
2 Entrada/salida CAN _baJa 2 Entrada/salida |Comunicacion CAN
velocidad
3 Entrada CAN a tierra 3 Salida Alimentacion a tierra
7 Entrada/salida |CAN alta velocidad 7 Entrada/salida |Comunicacion CAN
9 Entrada No se usa 9 Salida No se usa
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Precaucion:

A

No usar nunca cinta
adhesiva de PTFE
al hacer un empalme.
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@ Cable de la fuente de energia a interfaz CNC

No. pieza Longitud No. pieza Longitud No. pieza Longitud

123210 3m 123216 13,6 m 123742 35m

123211 45m 123023 15 m 123219 375 m —1
123212 6 m 123494 16,56 m 123220 45 m —
123022 75 m 123851 20m 123852 60 m

123213 9m 123217 225 m 123853 75 m

123214 10m 123741 25 m

123215 12 m 123218 30 m

@ Cable de interfaz CNC opcional de acometida miiltiple
(ver informacién de instalacién en el diagrama eléctrico)

Terminal
fuente de energia Terminal CNC
Color No. | Entrada/ Entrada/
cable de pin| salida |Nombre sedal Funcién salida Notas
Negro 1 Entrada |Rx-— Receptor RS-422 serie Salida
Rojo 20 Entrada |Rx + Receptor RS-422 serie Salida
Negro 2 Salida [Tx - Transmisor RS-422 serie Entrada
Verde 21 Salida | Tx + Transmisor RS-422 serie Entrada
Negro 3 RS-422 a tierra RS-422 serie a tierra
Azul 22 Ninguno No se usa
erigrci)llo 243 gz::gz ﬁzz:gz 1 (E:((_+)) aNriﬂf'yCZSLCdee ?eLro?pt:zV:r I:Ig:vral:mr;tézn:j:;i?::u?g vez E;:Z‘gz 2y3
transcurra el retardo de perforacion.
Negro 5 Salida | Error E (<) . . Entrada
Marrén 04 Salida Error C (+) Notifica al CNC que se produjo un error Entrada 2
Negro 6 Salida | Error apagado gradual E (=) . . Entrada
Anaranjado | 25 Salida | Error apagado gradual C (+) Notifica al CNC que se produjo un error de apagado gradual 2
Rojo 7 Salida | E (<) no lista Notifica al CNC que el sistema de plasma no esta listo para Entrada 9
Blanco 26 Salida | C (+) no lista disparar el arco
to | o | Sad [mence2e0)
Verde 27 Salida | Avance 2 C (+) transcurra el retardo de perforacion. Entrada
e | o | Sad [menceseo)
Azl 28 Salida | Avance 3 C (+) transcurra el retardo de perforacion. Entrada
oo | 10 | Saide |mamco4z0)
Amarillo 29 Salida | Avance 4 C (+) fransourra el retardo de perforacion. Entrada
Rojo 11 Ninguno No se usa
Marron 30 Ninguno No se usa
Rojo 19 Entrada | Esquina () El CNC notifica al sistema de plasrr_1a reducir I_a corriente de Salida
Anaraniado | 31 Entrada | Esquina (+) corte porque se aproxima una esquina (la corriente de corte Salida 1
! a se selecciona en el CNC o se reduce por defecto al 50%)
Verde 13 Entrada | Perforacion (=) El CNC notifica al sistema de plasma mantener el preflujo Salida 1
Blanco 32 Entrada | Perforacion (+) de proteccion hasta que dispare la sefal.
Verde 14 Entrada | En espera (-) No obligatorio sin THC Command. EL THC Command pide Salida 1
Azul 33 Entrada | En espera (+) una senal de preflujo de gases en el IHS
Verde 15 Entrada | Arranque (<) Salida
Amarillo 34 Entrada | Arranque (+) EI CNC arranca el arco de plasma Salida 1
Verde 16 Ninguno No se usa
Marrén 35 Ninguno No se usa
Verde 17 Ninguno No se usa
Anaranjado | 36 Alimentacion a tierra A tierra
Blanco 18 Alimentacion a tierra A tierra 4
Negro 37 +24 VCD CNC 24 VCD (méaximo 200 mA) disponible; ver notas
19 +24 VCD CNC No conectado
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Notas a la lista de acometidas del cable de interfaz CNC

Nota 1. Entradas fotoacopladas. Necesitan 24 VCD a 7,3 mA o cierre a contacto seco. La vida del relé exterior puede
optimizarse adicionando un capacitor de poliéster metalizado (0,022 pF, 100 V 0 mayor) en paralelo con los
contactos.

Nota 2. Salidas fotoacopladas a transistores colector abierto. La capacidad maxima es 24 VCD a 10 mA.

Nota 3. El avance de maquina puede seleccionarse y se usa para configuraciones con varios sistemas de plasma.

Nota 4 +24 VCD CNC da 24 VCD al maximo de 200 mA. Para usar la alimentacion de 24 V se necesita un puente
en J304.

Precaucion: el cable del CNC debe estar hecho con un cable blindado (360 grados)
y conectores recubiertos con platina metalica en cada terminal. El blindaje debe
A estar conectado a la platina metalica de cada terminal para asegurar la debida
puesta a tierra y el mejor apantallamiento.

* Ver ejemplo 1 en la pagina 3-33
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Ejemplos de circuitos de salida

1. Interfaz légica, activa a nivel alto 5VCD - 24 VCD
HPR
| "
| | cNerpLe
| }Z e
L _JE 10kQ

(opcional)

= Altaimpedancia (€10 mA)

2. Interfaz logica, activa a nivel bajo
5VCD - 24 VCD

10 kQ

(opcional)

 —
|cNC/PLC
= [

L _1E Alta impedancia (<10 mA)
3. Interfaz de relé
+24 V CNC
e——, .. t24 VCD +24VCNC
Instalar t
un puente AN
108056 J304 |_ _HPR__ c —— =
B — i | cNe/PLC
A retfe |
| | - | Entradas cierre
[ — ] el de contacto con corriente
alta (CA o CC)

Bobina baja potencia de relé exterior
f’_ 24 VCA <10 mA o 22400 ohms
Todas las bobinas de relé necesitan
- un diodo de circulacion libre al otro lado
Alimentacién a tierra

4. No usar esta configuracion. Anularia la garantia.
HPR Cualquier voltaje

r
|
|
|
|
[
m
N
I
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Ejemplos de circuitos de entrada

1. Interfaz de relé

Nota: la vida del relé exterior puede optimizarse adicionando
un capacitor de poli¢ster metalizado (0,022 uF, 100 V
o mayor) en paralelo con los contactos.

+24 VCD (ver nota 4 en la pagina 3-31)

Salida CNC/
PLC

Relé exterior
(CAo COC)

2. Interfaz fotoacoplador

CNC/PLC

Fotoacoplador
con fototransistor

3. Interfaz salida amplificada

CNC/PLC
M2 V- 22vCp

Alimentacion
a tierra

+24 VCD

Alimentacion
a tierra

_ I

Mando activo

a nivel alto

Alimentacion —
atierra  Alimentacion

a tierra

HPR400XD Auto Gas - 806163
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Interruptor remoto ON/OFF (encendido/apagado) (lo pone el cliente)

“.

2’\ PELIGRO

UNA DESCARGA ELECTRICA PUEDE SER FATAL

Desconecte la energia eléctrica para llevar a cabo cualquier mantenimiento.
Consulte la seccion Seguridad de este manual para otras precauciones
de seguridad.

1. Localizar la placa de bornes 2 (TB2) de la fuente de energia.

‘h. /
)
Lugar del TB2

2. Quitar los cables 1y 3 como se muestra. No es necesario volver a conectar estos cables.

Eoa

;
|

Nota: usar un interruptor, relé o relé de estado sélido compatible con 24 VCA a 100 mA. Debe ser un interruptor
de contacto sostenido, no uno momentaneo.
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@® Conjunto de cables y mangueras de la antorcha

A

Precaucioén: la longitud de las mangueras

que van de la antorcha

a la consola de dosificacion
es decisiva para la calidad
de corte y la duracion de los
consumibles.

La longitud de las
mangueras no debe

cambiarse.

gas—plasma
(blanca)

No. pieza Longitud
228291 2m
228292 3m
228293 45m
228294 6m
228295 75 m
228296 10m
228297 15 m

Nota: para los sistemas
HPR400XD
no se ofrecen
cables y mangueras
de la antorcha de 20 m

Manguera ventilaciéon

Precaucion:

A

para evitar que se encienda
y daiie los demas

cables y mangueras

de la antorcha, situe

el extremo descubierto de
la manguera de ventilacion
del gas plasma alejado de
las chispas provocadas por
la perforacion.

HPR400XD Auto Gas - 806163
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Caja de conexiones para cables y mangueras de la antorcha (opcional)

Nota: Ver la Lista de piezas para los numeros de pieza

Precaucion: El cable que va de la consola de ignicion a la antorcha tiene una longitud total menor
o igual a:
A 20 m para HPR130XD / HPR260XD
15 m para HPR400XD / HPR800XD

1. Consola de dosificacion

2. Consola de ignicién

3. Conjunto de cables
y mangueras caja de
conexiones

4. Caja de conexiones

5. Caja de conexiones a los
cables y mangueras
de la antorcha

N
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Instalar la caja de conexiones

1. Quitarle la cubierta a la caja de conexiones.

2. Montar la caja de conexiones cerca del lugar del corte. (Ver Especificacién — para las dimensiones de montaje
de la caja de conexiones)

Nota: Dejar un espacio para poner y quitar la cubierta de la caja al prestarle servicio.

3. Poner la caja de conexiones a tierra en la barra “bus” de la mesa de corte o equivalente. Para mas
informacion, ver Practicas recomendadas de puesta a tierra y apantallamiento de la seccion Instalacién del
manual de instrucciones de su sistema.
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Conectar los conjuntos de cables y mangueras

Nota: No apretar demasiado las conexiones

Caja de conexiones a consola de ignicion
1. Conectar el conjunto de cables y mangueras de la caja de conexiones a uno de los extremos de la caja.

Nota: El conjunto de cables y mangueras puede ir en cualquiera de los extremos de la caja
de conexiones.

De consola de ignicién

1 Manguera alimentacion de refrigerante (verde) 3 Cable de arco piloto (amarillo)
2 Manguera retorno de refrigerante (roja)
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2. Conectar el otro extremo del conjunto de cables y mangueras de la caja de conexiones a la consola
de ignicion.

—*
1 Manguera alimentacion de refrigerante (verde) 3 Cable de arco piloto (amarillo)

2 Manguera retorno de refrigerante (roja)
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Conjunto de cables y mangueras desde la antorcha hasta a la caja de conexiones
Conectar el conjunto de cables y mangueras desde la antorcha hasta la caja de conexiones.

1.

De consola de ignicién

N
N
NS
RO
S

2N
SN
AN
\}“: %%
S
AN

De la antorcha.

OZ

3 Cable de arco piloto (amarillo)

Manguera alimentacion de refrigerante (verde)

Manguera retorno de refrigerante (roja)

2. Ponerle la cubierta a la caja de conexiones.

www.instalar.com.ar HPR400XD Auto Gas - 806163
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3. Conecte las mangueras de la antorcha a la consola de dosificacion.

|

Consola de dosificacion

Caja de conexiones

Manguera ventilacién gas-plasma (blanca)
Manguera de gas plasma (negra)

A H WON =

Manguera de proteccion (azul)
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® Cable de masa

O i

:ID Mesa de trabajo

Fuente de energia|I]: , Q

No. pieza Longitud No. pieza Longitud
123418 3m 123996 25 m
023382 45m 123997 35m
023078 75 m 023081 45 m
123994 10m 023188 60 m
023079 15m 023815 75 m
123995 20 m
© @
o [ T®
T
C L
| ]I it
D i @ UL
i
@ ] (R
Lt
of® o
. @ [
., =
O :
=

Cable de masa

Marco inferior de la mesa de trabajo (tipica).
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(@ Conexiones de la antorcha

Conectar la antorcha al conjunto de cables y mangueras

1. Desenrollar los 2 primeros metros del conjunto de cables y mangueras sobre una superficie plana.

2. Sostener con una llave de gancho (104269) el conjunto de cables y mangueras de la antorcha y quitarle la camisa
de montaje.

3. Echar la cubierta de malla hacia atras y deslizar la camisa por encima del conjunto de cables y mangueras. Alinear
la antorcha con el conjunto de cables y mangueras. No retorcer las mangueras. Ellas estan pegadas con cinta para
ayudar a evitar el retorcimiento.

Camisa

4. Conectar la manguera de retorno del refrigerante (roja).

Manguera de retorno del refrigerante

Precaucion: No usar nunca

cinta adhesiva
de PTFE al hacer
un empalme.
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5. Conectar el cable de arco-piloto (amarillo). Insertar el conector en el receptaculo de la antorcha y darle vuelta con
la mano para apretarlo.

6. Conectar el cable de contacto 6hmico opcional.

6a. Pasar el cable de contacto 6hmico por la abertura de la cubierta de malla y la camisa de la antorcha.

Numeros de pieza cables de contacto 6hmico (no forman parte del sistema HPR400XD. Se muestran solo
como referencia)

No. pieza Longitud

123983 3m

123984 6m

123985 75 m

123986 9m []:ﬂ:[[[]:ﬂzm 9 D o N <
123987 12m

123988 15m

123989 23 m

123990 30m

123991 45m
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7. Conectar la manguera de ventilacion del gas plasma (blanca).

Nota: los conectores de los pasos
7 al 10 son de acople rapido
a presion.

Para hacer la conexion,
introduzca el acople de la
manguera en el conector
correspondiente hasta que
encaje (13 mm).

collarin del E}
conector

Para desconectar, empuje

el collarin del conector contra

la antorcha y hale la manguera
para sacarla.

&—)

10. Conectar la manguera de gas de proteccion (azul).
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11. Deslizar la camisa de la antorcha por encima de las conexiones y enroscarla al conjunto de cables y mangueras
de la antorcha.

12. Deslizar la cubierta de malla hasta la camisa de la antorcha. Asegurarse de que las mangueras de plasma,
de proteccion y ventilacion entren por el orificio de la cubierta de malla. Aflojar la abrazadera que aguanta
la cubierta de malla a la manguera, deslizarla por encima de la camisa y apretarla de nuevo con la abrazadera.
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Conectar la antorcha al dispositivo de desconexion rapida

Aplicar una capa fina de lubricante
de silicona a cada Oring.

é' Silicone

Cuerpo de antorcha
220706 220705

Receptaculo de desconexion rapida de antorcha

Nota de instalacion

Alinear el cuerpo con los cables y mangueras de la antorcha
y enroscar ambos por completo. Asegurarse de que no quede
ningun espacio entre el cuerpo de antorcha y el Oring de los
cables y mangueras de la antorcha. Para las conexiones

de los cables y mangueras de la antorcha a la consola

de ignicién, ver ademas Conexiones de la antorcha en esta
misma seccion.

.
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Montaje y alineacion de la antorcha

Montaje de la antorcha

Parte de arriba
camisa de la
antorcha

Soporte de montaje
de la antorcha
(lo pone el cliente)

Parte de abajo
camisa de la
antorcha

Receptaculo
de desconexion
rapida

Alineacion de la antorcha

Instalacion

1. Instalar la antorcha (con los cables
y mangueras conectados) en el soporte
de montaje de la antorcha.

2. Colocar la antorcha en el soporte
de montaje, de modo que quede cerca
de la parte de abajo de la camisa
de la antorcha pero que no toque
el dispositivo de desconexion rapida.

3. Apretar los tornillos de sujecion.

Nota: el soporte debe quedar lo méas abajo
posible de la camisa de la antorcha
para minimizar las vibraciones
en la punta de la antorcha.

Utilizar una escuadra para alinear la antorcha en angulo recto con la pieza a cortar. Ver imagen anterior.

3-48 www.instalar.com.ar

HPR400XD Auto Gas - 806163



INSTALACION

Requisito de elevador de antorcha

El sistema necesita un elevador de antorcha motorizado y de alta calidad, con desplazamiento suficiente para abarcar
todos los requisitos de espesor de corte. El elevador debe dar 203 mm de desplazamiento vertical. La unidad debera
ser capaz de mantener una velocidad constante de hasta 5080 mm/min con freno positivo. No se acepta una unidad
que se desplace lateralmente por el punto de parada.

Hypernet

Hypernet se utiliza solamente para conectar determinados componentes Hypertherm. Un sistema HPRXD puede
conectarse al control de altura de la antorcha ArcGlide® y a un CNC EDGE® Pro o MicroEDGE® Pro utilizando

un concentrador y un cable Ethernet. La tarjeta de circuito impreso Hypernet facilita la comunicacion entre los
componentes y origina el voltaje del arco necesario para el control de altura de la antorcha. Para mas informacion, ver
el manual de instrucciones del ArcGlide (806450) y del CNC EDGE Pro (806360) o MicroEDGE Pro (807290).

Ubicacion de la tarjeta Hypernet
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Requisitos de energia

Generalidades

El cliente pone todos los interruptores, fusibles de fusién lenta y cables de energia, los que deben elegirse conforme

a lo indicado por los coédigos de electricidad nacionales y locales pertinentes. La instalacion debera hacerla

un electricista certificado. Usar un disyuntor de linea primario por separado para la fuente de energia. A continuacion
se listan las corrientes nominales recomendadas para el fusible y el interruptor, aunque las especificaciones concretas
variaran segun las condiciones de la linea eléctrica del lugar en particular (entre ellas, la impedancia de la fuente y linea
y la fluctuacion del voltaje de linea), las caracteristicas de proteccion de sobrecorriente del producto y los requisitos
reguladores.

El dispositivo de proteccion de alimentacion principal (el interruptor o fusible) debe tener una capacidad de interrupcion
que permita manejar todas las cargas de alimentacion en derivacion, tanto de sobrecorriente como de corriente

en régimen permanente. La fuente de energia debe estar conectada a uno de los circuitos de alimentacion

en derivacion. En la tabla a continuacion se lista la corriente en régimen permanente de la fuente de energia.

Si los codigos de electricidad nacionales o locales no permiten el uso de fusibles con tiempo de retardo para valores
de sobrecorriente alta, usar un interruptor de motor de arranque o equivalente. Los fusibles con tiempo de retardo

y los interruptores deben ser capaces de soportar un impulso de sobrecorriente hasta 30 veces mayor que la corriente
de entrada nominal (corriente nominal a plena carga) por 0,01 segundo y hasta 12 veces mayor que la corriente

de entrada nominal (corriente nominal a plena carga, FLA) por 0,1 segundo.

Corriente de entrada Tamaiio de fusible con | Diametro del cable recomendado para
nominal (corriente tiempo de retardo, una longitud maxima de 15 m
Voltaje de nominal a plena carga) recomendado contra N

entrada Fase a 80 kW de salida sobrecorriente alta Evaluado a 90 °C
200/208 VCA 3 262/252 A 325 A 235 mm?2 (350 kemil)

220 VCA 3 238 A 300 A 201,1 mm2 (300 kcmil)

240 VCA 3 219 A 275 A 1675 mm?2 (250 kcmil)

380 VCA 3 138 A 175 A 67,5 mm? (CAE 2/0)

400 VCA 3 131 A 175 A 67,5 mm? (CAE 2/0)

440 VCA 3 120 A 150 A 53,5 mm? (CAE 1)

480 VCA 3 110 A 150 A 53,5 mm? (CAE 1)

600 VCA 3 88 A 110 A 26,7 mm? (CAE 3)
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Disyuntor de linea
El disyuntor de linea sirve como dispositivo de desconexion (aislamiento) del voltaje
de alimentacion. Instalarlo cerca de la fuente de energia para facilitar el acceso del operador.

La instalacion debera hacerla un electricista certificado conforme a los codigos nacionales
o locales correspondientes.

El interruptor debe: swiTcH Box

= aislar los equipos eléctricos y desconectar todos los conductores con corriente del
voltaje de alimentacion cuando esté en la posicion “OFF” (apagado);

= tener las posiciones “OFF” (apagado) y “ON" (encendido) marcadas claramente: “O” (OFF), “I" (ON);

= tener una manija de operacion por fuera, capaz de bloquearse en la posicion “OFF";

= incluir un mecanismo eléctrico que sirva de parada de emergencia;

= tener instalados fusibles de fusion lenta con la debida capacidad de ruptura (ver tabla anterior).

@ cCable de energia principal

Las dimensiones del cable variaran sobre la base de la distancia entre la caja principal y el receptaculo. Los tamafios
listados en la tabla anterior fueron tomados de la tabla 310.16 del manual del Codigo Eléctrico Nacional (EE. UU.)
de 1990. Usar un cable de potencia de alimentacion tipo SO de 4 conductores evaluado a una temperatura nominal
de 90 °C. La instalacion debera hacerla un electricista certificado.
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Conectar la energia

“
\ PELIGRO

UNA DESCARGA ELECTRICA PUEDE SER FATAL

Para conectar el cable de energia el disyuntor de linea debe estar en la posicion OFF (apagado).
En Estados Unidos, usar el procedimiento de “bloqueo y etiquetado” hasta terminar la
instalacion. En los demas paises, cumplir los procedimientos de seguridad nacionales o locales
correspondientes.

1. Insertar el cable de energia en el pasacables de la parte trasera de la fuente de energia.
2. Conectar el cable a tierra (tierra de proteccion) al terminal a tierra (&) de TB1 como se muestra a continuacion.
3. Conectar el conjunto de cables de energia a los terminales de TB1 como se muestra a continuacion.

4 Verificar que el disyuntor de linea esté en la posicion OFF (apagado) y se mantenga asi el resto de la instalacion del
sistema.

5.Conectar el conjunto de cables de energia al disyuntor de linea conforme a los codigos de electricidad nacionales
y locales.

Colores cables América del Norte Colores cables europeos
U = negro U = negro
V = blanco V = azul
W = rojo W = marrén
A tierra (tierra de proteccién) = verde/amarillo A tierra (tierra de proteccion) = verde/amarillo
) . - S /)
y .
I 1

Disyuntor
de linea f
O

-

Cable de energia
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Requisitos al refrigerante de la antorcha

El sistema se envia sin refrigerante en el tanque. Para abastecer el sistema de refrigerante hay que determinar primero
la mezcla correcta en las condiciones propias de operacion.

Respete las siguientes advertencias y precauciones. Consultar los datos de seguridad, manipulacién y almacenamiento
del propilenoglicol y el benzotriazol en el apéndice Fichas de datos de seguridad de los materiales.

PELIGRO
EL REFRIGERANTE IRRITA LA PIEL Y LOS 0JOS Y ES NOCIVO O FATAL EN CASO
DE INGESTION

El propilenoglicol y el benzotriazol son irritantes de la piel y los ojos y nocivos o fatales
en caso de ingestion. De caer en los ojos o la piel, lavar con abundante agua. En caso
de ingestion, acudir inmediatamente al médico.

A PRECAUCION:

no usar nunca anticongelante para automéviles en vez de propilenoglicol. Los anticongelantes
contienen inhibidores de corrosiéon que deteriorarian el sistema de refrigerante de la antorcha.

Usar siempre agua purificada en la mezcla del refrigerante para evitar el deterioro de la bomba
y la corrosién del sistema del refrigerante de la antorcha.

Definiciones

Temperatura ambiente — La temperatura de la habitacion en la que se utiliza el recirculador de refrigeracion.

Refrigerante premezclado para temperaturas de operaciéon normales

Usar el refrigerante premezclado de Hypertherm (028872) al operar a un rango de temperatura ambiente de —12 °C

a 40 °C y al operar a temperaturas de 4 °C a 35 °C en el proceso del recirculador de refrigeracion. Si las temperaturas
de operacion caen fuera de este rango, consultar las recomendaciones de mezclas de refrigerante adaptadas a
circunstancias particulares.

El refrigerante premezclado de Hypertherm esta compuesto por un 69,8% de agua, un 30% de propilenoglicol
y un 0,2% de benzotriazol.

10/16/08
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Mezcla de refrigerante adaptada a temperaturas bajas de operaciéon
(por debajo de =12 °C)

A PRECAUCION:

si las temperaturas de operacion son mas bajas que las mencionadas anteriormente, debe
aumentarse el por ciento de propilenoglicol. De lo contrario, el congelamiento traeria como
consecuencia fisuras en el cabezal de la antorcha, las mangueras y otros daios al sistema
del refrigerante.

Usar el nomograma a continuacion para determinar el por ciento de propilenoglicol a utilizar en la mezcla.
Para aumentar el porcentaje de glicol, mezclar glicol al 100% (028873) con el refrigerante premezclado de Hypertherm
(028872). El glicol al 100% también puede mezclarse con agua purificada para lograr el debido anti congelamiento

(ver los requisitos de pureza del agua en la pagina siguiente).

Nota: el glicol no debe nunca superar el maximo de 50%.

4 l\
-1 \.\
_| ——Refrigerante premezclado
\\(.\_/// de Hypertherm (028872)

-12

N\

-29

/ Por ciento maximo de glicol

Temperatura

0 10 20 30 40 50 60

% de propilenoglicol

Punto de congelacién solucién de propilenoglicol
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Mezcla de refrigerante adaptada a temperaturas calurosas de operacion (mas de 38 °C)

El agua tratada (sin propilenoglicol) solo puede utilizarse como refrigerante si la temperatura ambiente nunca esta por
debajo de 0 °C. En lugares muy calurosos, el agua tratada tendra mejores propiedades refrigerantes.

Por agua tratada se entiende una mezcla de agua purificada con las especificaciones que se dan a continuacion y una
parte de benzotriazol en 300 partes de agua. El benzotriazol (128020) actua como inhibidor de corrosion en el sistema
refrigerante basado en cobre que viene con el sistema de plasma.

Requisitos de pureza del agua

Para evitar una reduccién del rendimiento de la antorcha o del sistema refrigerante, es crucial mantener un nivel bajo
de carbonato de calcio en el refrigerante.

Al emplear una mezcla de refrigerante adaptada a circunstancias particulares, utilizar siempre agua que cumpla las
especificaciones minimas y maximas que se dan en la siguiente tabla.

Si el agua no cumple las especificaciones minimas de pureza se pueden producir demasiadas acumulaciones
en la boquilla, afectar el flujo de refrigerante y provocar la inestabilidad del arco.

Si el agua no cumple las especificaciones maximas de pureza, también pueden presentarse problemas. El agua
desionizada demasiado pura ocasionara problemas de lixiviacion de las tuberias del sistema refrigerante.

Utilizar agua purificada por cualquier método (desionizacion, ésmosis inversa, filtros de arena, ablandadores de agua,
etc.), siempre y cuando se cumplan las especificaciones de pureza que aparecen en la tabla a continuacion. Para
asesoria en la eleccion de un sistema de filtracion, consultar a un especialista en agua.

Método de medicion de pureza del agua
Granos por galén
Conductividad Resistividad Solidos disueltos| (GPG de CaCO,)
Pureza del agua uS/cm a 25 °C mQ.cm a 25 °C | (ppm de NaCl) |(1 GPG = 17,1 ppm)
Agua pura (solo como referencia) 0,055 18,3 0 0
Pureza maxima 0,5 2 0,206 0,010
Pureza minima 18 0,054 8,5 0,43
Maximo del agua po'table 1000 0,001 495 25
(solo como referencia)
10/16/08
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Llenar el enfriador con refrigerante

La capacidad del sistema de enfriamiento es de 15,5 a 34,5 litros de refrigerante y va a depender de la longitud de los
cables y mangueras de la antorcha y mangueras del refrigerante.

Precaucion: usar un refrigerante inadecuado puede danar el sistema. Para mas
informacion, consultar Requisitos al refrigerante de la antorcha de esta
seccion.

No llenar demasiado el tanque del refrigerante.

1. Quitar la tapa de llenado y echar el refrigerante hasta que el indicador )
de nivel llegue a lleno.

Indicador
2. Poner en ON (encendido) la fuente de energia usando el interruptor remoto de nivel

ON/OFF (encendido/apagado) o el CNC.EI nivel de refrigerante del tanque
caera a medida que el liquido circule por el sistema y es posible que
se produzca un cédigo de error (060 6 093).

3. Poner la energia en OFF (apagado).

4. Echar refrigerante al enfriador hasta que el indicador de nivel llegue a lleno
y poner en ON (encendido) la energia.

5. Repetir este proceso cuantas veces sea necesario hasta que
la bomba funcione continuamente. Esto llenara por completo el circuito
de refrigerante y purgara el aire que quede en el sistema.

6. Reinstalar la tapa de llenado.
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Requisitos al gas

El cliente debe suministrar todos los gases y los reguladores de alimentacion de gas del sistema. Usar un regulador
de presion de 2 etapas de alta calidad que esté ubicado a 3 m de la consola de seleccién. Ver las recomendaciones
al respecto en el acapite dedicado a los reguladores de esta seccion. Ver los requisitos al gas y al flujo en la seccion
Especificaciones. Ver las recomendaciones en Mangueras de alimentacion de gas, al final de esta seccion.

Precaucion: utilizar presiones de alimentacion de gas que no estén dentro de las
especificaciones indicadas en la Seccién 2 puede reducir la calidad de corte
y la duracion de los consumibles, asi como traer problemas de operacion.

Si el nivel de pureza del gas es demasiado bajo o hay fugas en las mangueras
o conexiones de alimentacion, es posible que:

= disminuyan las velocidades de corte;

= empeore la calidad de corte;

= disminuya la capacidad de espesor de corte;
= se acorte la duracion de las piezas.

Ajustar los reguladores de alimentacién

1. Poner en OFF (apagado) la energia del sistema. Poner
todos los reguladores de gas a una presion de 8 bar.

2. Poner en ON (encendido) la energia del sistema
usando el interruptor remoto ON/OFF
(encendido/apagado) o el CNC.

3. Activar Prob. preflujo (probar preflujo).

4. Cuando el gas esté fluyendo, ajustar el regulador o
de alimentacion del gas de proteccién a 8 bar.

5. Poner OFF (desactivar) Prob. preflujo.

6. Activar “Prob. fluj. cor.” para poner el sistema en flujo
de corte.

7. Cuando el gas esté fluyendo, ajustar
el regulador de alimentacion del gas
plasma a 8 bar.

8. Poner OFF (desactivar) Prob. fluj. cor.
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Reguladores de gas

Los reguladores de gas de baja calidad no dan una presion de alimentacion constante y ello puede traer como
consecuencia una mala calidad de corte y problemas de operacion del sistema. Si se utiliza liquido criogénico

o un tanque industrial, usar un regulador de gas de alta calidad, de 1 etapa, para mantener constante la presién

de alimentacion de gas. Si se utilizan cilindros de gas a presion, utilizar un regulador de gas de alta calidad, de 2 etapas,
para mantener constante la presion de alimentacién de gas.

Los reguladores de gas de alta calidad que se listan a continuacién los ofrece Hypertherm y cumplen las
especificaciones de la Asociacién de Gas Comprimido (CGA) de EE. UU. En los demas paises, seleccionar
los reguladores de gas conforme a los codigos nacionales y locales.

Regulador de doble etapa Regulador de etapa unica
Numero
de pieza Descripcién Cant
128544 Juego: oxigeno, doble etapa * 1
128545 Juego: gas inerte, doble etapa 1
128546 Juego: hidrégeno (H5, H35 y metano) doble etapa 1
128547 Juego: aire, doble etapa 1
128548 Juego: etapa unica (para usar con oxigeno o nitrégeno liquido criogénico) 1
022037 Oxigeno, doble etapa 1
022038 Gas inerte, doble etapa 1
022039 Hidrogeno/metano, doble etapa 1
022040 Aire, doble etapa 1
022041 Regulador de linea, etapa unica 1

* Los juegos incluyen los conectores correspondientes
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Tuberias de alimentacién de gas

Para la alimentacion de gas pueden usarse tuberias rigidas de cobre o mangueras flexibles adecuadas. No usar tuberias
de acero ni aluminio. Después de la instalacién, presurizar todo el sistema y comprobar que no haya fugas. El diametro
recomendado para mangueras de longitud < 23 m es 9,5 mm y para mangueras de longitud > 23 m, 12,5 mm.

En los sistemas de manguera flexible, para llevar el aire, nitrogeno o la mezcla argon-hidrégeno, utilizar una manguera
destinada a gas inerte. Los numeros de pieza de las mangueras los encontrara en la ultima pagina de esta seccion.

Precaucion: No usar nunca cinta adhesiva de PTFE al hacer un empalme.

A

Precaucion: antes de conectar la consola de seleccion a la alimentacion, asegurarse de que
todas las mangueras, conexiones y conectores de mangueras estén aceptados
A para uso con oxigeno y argon-hidrégeno. La instalacion debe hacerse conforme
a los coédigos nacionales y locales.

Nota: al utilizar oxigeno como gas plasma para el corte, debe conectarse también el aire a la consola de seleccion
con vista a lograr las mezclas adecuadas en los modos preflujo y flujo de corte.

) ADVERTENCIA
EL CORTE CON OXIGENO PUEDEN OCASIONAR INCENDIOS O EXPLOSIONES

Usar oxigeno como gas plasma para el corte puede representar un posible peligro de incendio
debido a la atmésfera rica en oxigeno que se crea. Como precaucion, Hypertherm recomienda que
se instale un sistema de extraccion al usar oxigeno para el corte.

El uso de cortallamas es obligatorio para evitar la propagacion de un incendio a la alimentacion
de gas (excepto que no existan cortallamas para los gases o presiones en especifico).
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Conectar la alimentacion de gas

Conectar la alimentacion de gas a la consola de seleccion. Los cables y mangueras de la antorcha deben purgarse
antes de cualquier cambio de gas.

Precaucion: Los lubricantes sintéticos a base de ésteres que se usan en algunos
n compresores dafaran el recipiente de policarbonato del regulador de aire.
Conector Dimensiones
N, /Ar 5/8 — 18, RH (derecho), interno (gas inerte) “B”
Aire 9/16 — 18, JIC, No. 6

H35 / F5/ H5 [ 9/16 — 18, LH (izquierdo), (gas combustible) “B”
(@) 9/16 — 18, RH (derecho) (oxigeno) “B”

2

IN
=,

Precaucion: reemplazar los conectores de la consola de selecciéon puede ocasionar
desperfectos en las valvulas internas debido a la posible entrada
A de particulas.

3-60 www.instalar.com.ar HPR400XD Auto Gas - 806163



INSTALACION

Mangueras de alimentaciéon de gas

@ Manguera de oxigeno

Precaucion:

A

No usar nunca
cinta adhesiva
de PTFE al hacer
un empalme.

No. pieza Longitud No. pieza Longitud
024607 3m 024738 25 m
024204 45m 024450 35 m
024205 75 m 024159 45 m
024760 10m 024333 60 m
024155 15 m 024762 75 m
024761 20 m

@ Manguera de nitrégeno o argén

5 0

No. pieza Longitud No. pieza Longitud
024210 3m 024739 25 m
024203 45m 024451 35 m
024134 75 m 024120 45 m
024211 10m 024124 60 m
024112 15m 024764 75 m
024763 20 m

® Manguera de aire

No. pieza Longitud No. pieza Longitud
024671 3m 024740 25 m
024658 45m 024744 35m
024659 75 m 024678 45 m
024765 10m 024680 60 m
024660 15m 024767 75 m
024766 20 m

® Argon-hidrégeno (H35) o nitrégeno-hidrégeno (F5)

iy

No. pieza Longitud No. pieza Longitud
024768 3m 024741 25 m
024655 45m 024742 35m
024384 75 m 024743 45 m
024769 10m 024771 60 m
024656 15m 024772 75 m
024770 20 m
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Arranque diario

Antes de arrancar, asegurese de que el entorno de corte y su ropa cumplan los requisitos de seguridad descritos
en la secciéon Seguridad de este manual.

Comprobar la antorcha

—, [ ]

<\ PELIGRO

UNA DESCARGA ELECTRICA PUEDE SER FATAL

Antes de operar este sistema, debe leerse por completo la secciéon Seguridad. Antes de
proseguir con los pasos siguientes, ponga en OFF (apagado) el interruptor de alimentacion
principal de la fuente de energia.

1. Poner en OFF (apagado) el interruptor de alimentacién principal de la fuente de energia.

2. Quitar los consumibles de la antorcha y comprobar que no haya piezas desgastadas ni dafiadas. Poner siempre
los consumibles sobre una superficie limpia, seca y sin aceite al quitarlos. Los consumibles sucios
pueden ocasionar desperfectos en la antorcha.

= Consultar los detalles y las tablas de inspeccién de piezas en Instalacién e inspeccién de los consumibles méas
adelante, en esta seccién.

= Para elegir los consumibles correctos segun sus necesidades de corte, consultar Tablas de corte.

3. Reinstalar las piezas consumibles. Consultar los detalles en Instalacién e inspeccion de los consumibles méas
adelante en esta seccion.

4. Asegurar que la antorcha esté perpendicular a la pieza a cortar.

/

|
/

Escudo Escudo frontal Capuchon de Boquilla Anillo Electrodo Anillo conductor Antorcha
de proteccion retencion de la distribuidor
boquilla
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OPERACION

Indicadores de alimentacion

Generalidades

El Control Numérico por Computadora (CNC) es el que controla la energia del sistema. La fuente de energia y
las consolas de seleccion y dosificacion tienen un indicador luminoso (LED) que se enciende al llegar la energia
al componente.

Fuente de energia

Indicador verde

Indicador verde
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OPERACION

Requisitos del controlador CNC

Nota: para mas informacion, consultar el apéndice B, Protocolo de interfaz CNC.

Elementos base obligatorios

La instalacion e informacion basica de sistema de los siguientes elementos debera poder mostrarse y ajustarse
en el CNC. El sistema de plasma necesita este grupo de elementos para la instalacion y operacion basicas.

1. ON/OFF (encendido/apagado) remoto
2. Posibilidad de mostrar y ajustar los puntos de referencia basicos del proceso por plasma (ID de comando No. 95)
punto de referencia de corriente
preflujo plasma
flujo de corte plasma
preflujo de proteccion
flujo de corte de proteccion
tipo de gas plasma
tipo de gas proteccion
puntos de referencia mezcla de gases
3. Mostrar la informacion basica del sistema
a. codigo de error del sistema
b. version del firmware del gas y la fuente de energia
4. Control manual de la bomba

S@ o o0oTw®

Elementos obligatorios en tiempo real

Los siguientes elementos deberan poder mostrarse en tiempo real durante el corte. Se necesitan con vista
a la localizacion de problemas y el diagnostico.

5. voltaje de linea
6. corriente del chopper
7. corriente del cable de masa
8. codigo de estado del sistema
9. temperatura del chopper
10. temperatura del transformador
11. temperatura del refrigerante
12. flujo de refrigerante
13. transductor de presion

Elementos de diagnéstico obligatorios

Estos elementos dan al sistema mayores posibilidades de diagnostico para la localizacion de problemas en cuanto
al suministro de gas. El CNC debera ser capaz de ejecutar estos comandos y mostrar la informacién importante de los
respectivos ensayos conforme a los principios del protocolo serie.

14. prueba gases de preflujo

15. prueba gases de flujo de corte
16. pruebe fugas a la entrada

17. prueba fugas del sistema

18. prueba flujo del sistema
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OPERACION

Ejemplos de pantallas del CNC

Las pantallas se muestran como referencia. Es posible que las pantallas con las que trabaje sean diferentes, aunque
deberan incluir las funciones listadas en la pagina anterior.

Pantalla principal (de control)
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Pantalla de diagnéstico
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Pantalla ensayo
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Pantalla tabla de corte
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OPERACION

Seleccion de consumibles

Corte estandar (0°)

La mayoria de los consumibles que se muestran en las paginas siguientes estan disefiados para el corte estandar
(recto), con la antorcha perpendicular a la pieza a cortar.

Corte en bisel (0° a 45°)

Los consumibles de corte en bisel a 130 y 260 A estan especificamente disefiados para este tipo de corte. Los
consumibles de 400 A pueden usarse en el corte estandar y el corte en bisel, aunque se da especificamente la tabla
de corte en bisel de 400 A por cuestiones practicas.

Marcado

Cualquier juego de consumibles pueden usarse también para el marcado con argon o nitrégeno. Los pardmetros

de marcado se muestran en la parte de abajo de la tabla de corte. La calidad de las marcas dependera del proceso
de marcado, el proceso de corte, el tipo de material, el espesor del material y el acabado de la superficie del material.
Para la mejor calidad de marca, use los ajustes del proceso de marcado con argon. La profundidad de la marca

de todos los procesos de marcado puede aumentarse disminuyendo la velocidad de marcado o reducirse,
incrementando dicha velocidad. Las corrientes de marcado con argén pueden aumentarse hasta en un 30% para
hacer la marca mas profunda. Al marcar con argén a 25 A o mas, el proceso empezara con aire y luego pasara a argon,
por lo que se vera una marca mas gruesa y oscura al principio del marcado. Al utilizar los procesos de marcado con
argon hay que marcar y cortar las piezas por separado. El marcado del nido completo antes del corte puede reducir
la duracion de los consumibles. Los mejores resultados se obtienen intercalando cortes y marcas. Si el espesor del
material es inferior a 1,5 mm (0.06 pulg. o 16 CA), el marcado puede ser de mala calidad o producir una perforacion.

Consumibles para corte de imagen especular

Ver los numeros de pieza en la seccion Lista de piezas de este manual.

Electrodos SilverPlus

Los electrodos SilverPlus dan mayor duracién si los cortes son breves como promedio (< 60 segundos) y la calidad
de corte no es el requisito mas importante. Hay electrodos SilverPlus para el corte de acero al carbono a 130, 200
y 260 A con O, / aire. Los numeros de piezas pueden encontrarse en la pagina siguiente.
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Acero al carbono

Capuchén

Escudo Escudo de retencion Anillo Tubito del
de proteccion frontal de la boquilla Boquilla distribuidor Electrodo refrigerante
) o | —
/: ‘@!/J >)):]

220754 220193 220180 220192 .

SN )

(Ml I

“Vﬁ/ ) o unpp——0
J

220754

I
|
|
|
|
|
|
|
|
|
i
220747 |
|
220187 }
|
|
|

T IM-

220181*

-@)---a9 -

220439 220436 220435*

220571

220637

220636 220635 220632 220631 220629

* Hay electrodos SilverPlus para estos procesos.

Acero al carbono, 130 A, O, / aire — 220665
Acero al carbono, 200 A, O, / aire — 220666
Acero al carbono, 260 A, O, / aire — 220668

HPR400XD Auto Gas - 806163 www.instalar.com.ar 4-11



OPERACION

Acero inoxidable

Tubito del
refrigerante
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OPERACION

Corte en bisel de acero al carbono

Capuchoén
Escudo Escudo de retencién Anillo Tubito del
de proteccion frontal de la boquilla Boquilla distribuidor Electrodo refrigerante

-@)-—a__ 1,

|
220806 220179 220802 fﬂi:iiﬁiiim

! 220700

— )%

220646 220179 220649

2205492 220436 220541 :-0:3:33
[ 220571

=) I

220632 220631 220629

Corte en bisel de acero al carbono, perforaciéon de espesores gruesos

- @Z§:>:z>?:EED

090637 220897 220896 220898 220436 220899 220571
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Corte en bisel de acero inoxidable

Capuchén
Escudo Escudo de retencion Anillo Tubito del
de proteccion frontal de la boquilla Boquilla distribuidor Electrodo refrigerante

220739 220656 220179 220606

220571

1
|
[
|
i
i

) —e—F M
g |
. !
I 220738 220739 220607 220405 220606 |
|
i
!

220708 220405 220709
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OPERACION

Instalacion e inspeccion de los consumibles

w‘Q\
S ADVERTENCIA

El sistema esta concebido para pasar al modo en vacio (ralenti) si se quita el capuchén

de retencion. No obstante, NO CAMBIE LAS PIEZAS CONSUMIBLES CUANDO EL SISTEMA ESTE
EN MODO EN VACIO (RALENTI). Cuando vaya a inspeccionar o cambiar las piezas consumibles
de la antorcha, desconéctele siempre la alimentacion a la fuente de energia. Use guantes al quitar
los consumibles. La antorcha podria estar caliente.

Instalacion de los consumibles

A diario y antes del corte, compruebe las piezas consumibles en busca de desgaste. Para quitar los consumibles,
acerque la antorcha al borde de la mesa de corte con el elevador de antorcha en su punto mas alto para evitar que los

consumibles caigan al agua.

Nota: ino apriete demasiado las piezas! Apriételas solo hasta que asienten las piezas
de unioén.

l/

Aplicar una capa fina de lubricante de silicona a cada Limpiar las superficies internas y externas
Oring. El Oring debera verse lustrado, pero sin de la antorcha con un pafo limpio o papel
exceso ni acumulacion de grasa. toalla.

Herramienta: 104119

1. Instalar 2. Instalar 3. Instalar 4. Instalar 5. Instalar 6. Instalar
el electrodo. el anillo la boquilla el capuchoén el escudo el escudo
distribuidor y el anillo de retencién frontal de proteccion
distribuidor de la boquilla
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Inspeccion de los consumibles

Revisar

Buscar

Medida

Escudo de proteccion

Erosion, falta de material

Fisuras

Superficie quemada

Reemplazar escudo de proteccion

Reemplazar escudo de proteccion

Reemplazar escudo de proteccion

Escudo frontal

En general:
Erosion o falta de material

Material fundido solidificado
Orificios de gas bloqueados

Orificio central:
Debe verse redondo

Reemplazar escudo frontal
Reemplazar escudo frontal

Reemplazar escudo frontal

Reemplazar escudo frontal si el orificio no es redondo

Anillo aislante

Orings:
Deterioro Reemplazar escudo frontal
Lubricante Aplicar una capa fina de lubricante de silicona si los
Orings estan secos
Capuchoén de retencion
de la boquilla
En general:

Deterioro del anillo aislante

Mala calidad de corte
después de reemplazar
otros consumibles

Reemplazar capuchon de retencion de la boquilla

Reemplazar capuchon de retencion de la boquilla

Boquilla

Reemplazar siempre

el electrodo y la boquilla
de conjunto.

En general:
Erosion o falta de material

Orificios de gas bloqueados

Orificio central:
Debe verse redondo

Signos de formacion
de arco

Orings:
Deterioro

Lubricante

Reemplazar la boquilla

Reemplazar la boquilla

Reemplazar boquilla si el orificio no es redondo

Reemplazar la boquilla

Reemplazar la boquilla

Aplicar una capa fina de lubricante de silicona si los
Orings estan secos

HPR400XD Auto Gas - 806163
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Revisar

Buscar

Medida

Anillo distribuidor

En general:
Mellas o fisuras

Orificios de gas bloqueados
Polvo o suciedad

Orings:
Deterioro

Lubricante

Reemplazar anillo distribuidor
Reemplazar anillo distribuidor

Limpiar y buscar deterioro; reemplazarlo si esta
dafiado

Reemplazar anillo distribuidor

Aplicar una capa fina de lubricante de silicona si los
Orings estan secos

Electrodo
y la boquilla de conjunto.

Emisor

Area del centro:

Reemplazar siempre el electrodo| Desgaste del emisor —

a medida que el emisor
se desgasta se forma una
picadura.

Orings:
Deterioro

Lubricante

En general, reemplazar el electrodo si la profundidad
de la picadura es 1 mm o mayor. En el caso del
electrodo de 400 A para acero al carbono y de todos
los electrodos SilverPlus, reemplazar el electrodo

si la profundidad de la picadura es 1,5 mm o mayor.
Ver el calibre de profundidad picadura del electrodo
a continuacion.

Reemplazar electrodo

Aplicar una capa fina de lubricante de silicona si los
Orings estan secos

©)

Calibre de profundidad picadura del electrodo (004147)
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Mantenimiento de la antorcha

Si a la antorcha HPR no se le da el mantenimiento adecuado, posiblemente empeore la calidad de corte y aparezcan
fallas prematuras.

Para maximizar la calidad de corte, la antorcha se fabrica con muy poca tolerancia. La antorcha no debera ser objeto
de impactos fuertes que puedan desalinear los componentes esenciales.

Cuando no se esté usando, la antorcha debe guardarse en un lugar limpio para evitar que se ensucien las superficies
y conductos importantes.

. - Ori
Mantenimiento periédico exrtzr‘ci]osres &)

Cada vez que se cambien los consumibles, habra que ejecutar los siguientes pasos:
1. Pasar un pafio limpio por el interior y el exterior de la antorcha. Se puede

usar un palillo recubierto de algodén para llegar a las areas internas dificiles
de alcanzar.

2. Usar aire comprimido para eliminar el polvo y la suciedad que queden en las
areas internas y externas.

, , . " . , _ Vista frontal
3. Aplicar una capa fina de lubricante de silicona a cada Oring exterior. Los Oring de la antorcha

deberan verse lustrados, pero sin exceso ni acumulacion de grasa.

4. Si se van a volver a utilizar los consumibles, pasarles un pafio limpio y usar aire
comprimido para limpiarlos antes de instalarlos de nuevo. Esto es especialmente
importante cuando se trata del capuchén de retencion de la boquilla.

Mantenimiento del dispositivo de desconexién rapida

Los siguientes pasos deberan ejecutarse cada
5 - 10 cambios de consumibles:

Orings (5)

1. Quitar la antorcha del conjunto de desconexion rapida.

2. Usar aire comprimido para limpiar todas las areas internas

y la rosca exterior. Rosca

exterior

3. Usar aire comprimido para limpiar todas las areas internas
de la parte de atras de la antorcha.

4. Revisar que no haya mellas ni cortes en ninguno de los
5 Orlngs de .Ia partie de atr.as.de la antorcha.~ Reemplgzar Vista posterior
cualquier Oring dafado. Si ninguno esta danado, aplicarle —

. , . o de la antorcha
a cada Oring una capa fina de lubricante de silicona.
Los Oring deberan verse lustrados, pero sin exceso
ni acumulacion de grasa.

Juego de mantenimiento

Incluso con la atencion adecuada, los Orings de la parte de atras de la antorcha necesitaran reemplazarse
periodicamente. Hypertherm suministra un juego de piezas de repuesto (128879). Los juegos se deben tener
en existencia y usarse como parte del programa de mantenimiento periodico.
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Conexiones de la antorcha

Ventilacién
del plasma

Gas de proteccion

Pin
delcon.tacto 7 & Arco piloto
ohmico \ @= /
\ —
etorno
Retorno de refrigerante de refrigerante
Gas plasma . .
Entrada del refrigerante Entrada del refrigerante
Antorcha Receptaculo de desconexion rapida

de la antorcha

Reinstalar el tubito del refrigerante de la antorcha

w-ﬁ\
2 ADVERTENCIA

El sistema esta concebido para pasar al modo en vacio (ralenti) si se quita el capuchén

de retencion. No obstante, NO CAMBIE LAS PIEZAS CONSUMIBLES CUANDO EL SISTEMA ESTE
EN MODO EN VACIO (RALENTI). Cuando vaya a inspeccionar o cambiar las piezas consumibles
de la antorcha, desconéctele siempre la alimentacion a la fuente de energia. Use guantes al quitar
los consumibles. La antorcha podria estar caliente.

Nota: el tubito del refrigerante puede parecer flojo aunque se inserte correctamente; no obstante, cualquier
holgura lateral desaparecera después de instalado el electrodo.

1. Poner en OFF (apagado) toda alimentacion al sistema.
2. Quitarle los consumibles a la antorcha. Ver Instalacién
e inspeccion de los consumibles en esta seccion.
3. Quitar el tubito del refrigerante vencido.
4. Aplicar una capa fina de lubricante de silicona al Oring e instalar

el tubito del refrigerante nuevo. El Oring debera verse lustrado,
pero sin exceso ni acumulacion de grasa.

5. Reemplazar los consumibles. Ver Instalacién e inspeccion
de los consumibles en esta seccion.
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Fallas de corte comunes

= El arco piloto de la antorcha arranca, pero no se transfiere Las causas pueden ser:
1. falta de contacto en la conexiéon del cable de masa con la mesa de corte,
2. desperfecto del sistema. Ver seccion 5,
3. distancia antorcha-pieza demasiado grande.

= La pieza a cortar no se atravesd completamente y hay demasiadas chispas encima de ella. Las causas
pueden ser:

1. valor de corriente demasiado bajo (consultar informacién en Tabla de corte),

2. velocidad de corte demasiado alta (consultar informacién en Tabla de corte),

3. piezas de la antorcha desgastadas (consultar Instalacidn e inspeccién de los consumibles),

4. metal a cortar demasiado grueso.
= Se forma escoria por debajo del corte. Las causas pueden ser:

1. velocidad de corte incorrecta (consultar informacion en Tabla de corte),

2. valor de corriente del arco demasiado bajo (consultar informacion en Tabla de corte),

3. piezas de la antorcha desgastadas (consultar Instalacién e inspeccién de los consumibles).
= El angulo de corte no es recto. Las causas pueden ser:

1. avance de maquina en sentido incorrecto. El lado de alta calidad esta a la derecha en relacién con el avance
de la antorcha,

2. distancia antorcha-pieza incorrecta (consultar informacion Tabla de corte),

3. velocidad de corte incorrecta (consultar informacion en Tabla de corte),

4. valor de corriente del arco incorrecto (consultar informacion en Tabla de corte),

5. piezas consumibles dafadas (ver Instalacién e inspeccién de los consumibles).
* Poca duracién de los consumibles. Las causas pueden ser:

1. valor de corriente del arco, voltaje del arco, velocidad de avance, retraso de movimiento, rango de flujo
de gas o altura inicial de la antorcha diferente al especificado en Tabla de corte,

2. tratar de cortar una placa de metal muy magnético, como la de blindaje con alto contenido de niquel,
acortara la duracion de los consumibles. Es dificil lograr una larga duracion de los consumibles al cortar
placas magnetizadas o que se magneticen facilmente,

3. empezar o terminar el corte fuera de la superficie de la placa. Para alargar la duracién de los
consumibles, todos los cortes deben empezar y terminar en la superficie de la placa.
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Optimizar la calidad de corte

Los siguientes consejos y procedimientos ayudaran a obtener cortes rectos, lisos y sin escoria.

Consejos sobre la mesa y la antorcha

e . ’ . 3\
= Utilizar una escuadra para alinear la antorcha en angulo recto con la pieza a cortar. == &

= Si se limpian, comprueban y “ajustan” los carriles y el sistema impulsor de la mesa de corte, la antorcha
puede avanzar mas facilmente. Un avance inestable de la maquina puede ocasionar una ondulaciéon constante
en la superficie de corte.

= Durante el corte, la antorcha no debe tocar la pieza a cortar. El contacto puede dafar el escudo frontal
y la boquilla, asi como afectar la superficie de corte.

Consejos sobre el ajuste del plasma

Seguir atentamente cada paso del procedimiento de Arranque diario descrito anteriormente en esta seccion.

Purgar las mangueras del gas antes del corte.

Maximizar la duracién de las piezas consumibles

El proceso LongLife® de Hypertherm se encarga automaticamente de “encender gradualmente” los flujos de gases
y corriente al arranque y, de apagarlos gradualmente al final de cada corte, a fin de minimizar la erosion del centro del
electrodo. El proceso LongLife también exige que los cortes empiecen y terminen en la pieza a cortar.

= No se debera disparar la antorcha en el aire.

— es aceptable empezar el corte por el borde de la pieza a cortar siempre y cuando el arco no se encienda
en el aire;

— para empezar una perforacion, usar una altura de perforacion que sea de 1,5 a 2 veces la distancia
antorcha-pieza. Ver Tablas de corte.
= Para evitar la extincion del arco (errores de apagado gradual), cada corte debe terminar con el arco ain
conectado a la pieza a cortar.
— al cortar piezas con caida (piezas pequefas que caen al terminar el corte), comprobar que el arco siga
conectado al borde de la pieza a cortar, para que el apagado gradual sea el correcto.
= Si se produce la extincion del arco, intentar una o mas de las siguientes medidas:
- reducir la velocidad de corte al final del corte;
— detener el arco antes de terminar la pieza y dejar que el corte finalice en el apagado gradual;
— programar la trayectoria de la antorcha para que pase por el area de recorte en el apagado gradual.

Nota: de ser posible, usar un “corte en cadena”, de modo que la trayectoria de la antorcha pueda
pasar directamente del corte de una pieza a la siguiente, sin detenerse a arrancar de nuevo
el arco. No obstante, no deje que la trayectoria salga y regrese a la pieza a cortar y recuerde
que los cortes en cadena de larga duracion desgastan el electrodo.

Nota: puede que sea dificil lograr todos los beneficios del proceso LongLife en determinadas
condiciones.
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Otros factores de calidad de corte

Angulo de corte

Una pieza a cortar se considera aceptable si el angulo de corte por sus 4 lados promedia menos de 4°.

Nota: el angulo de corte mas recto estara a la derecha en relacion con el avance de la antorcha.

Nota: para definir si un problema de angulo de corte se debe al sistema de plasma o al sistema

impulsor, haga un corte de prueba y mida el angulo a cada lado. A continuacion, gire
la antorcha 90° en su soporte y repita el proceso. Si los angulos son iguales en ambas

pruebas, el problema esta en el sistema impulsor.

Si el problema de angulo de corte persiste después de eliminar las “causas mecanicas” (ver en la pagina anterior

Consejos sobre la mesa y la antorcha), compruebe la distancia antorcha-pieza, sobre todo si los angulos de corte son

todos positivos o todos negativos.

= Quitar mas material de la parte de arriba del corte que de la abajo trae como consecuencia un angulo de corte

positivo.

= Quitar mas material de la parte de abajo del corte trae como consecuencia un angulo de corte negativo.

Problema Causa
Angulo de corte negativo / La antorcha esta
demasiado baja.
Corte recto
Angulo de corte positivo \ La antorcha esta

demasiado alta.

Solucion

Aumentar el voltaje del arco para subir
la antorcha.

Reducir el voltaje del arco para bajar
la antorcha.
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Escoria

La escoria de baja velocidad se forma cuando la velocidad de corte de la antorcha es demasiado lenta y el arco
se comba por delante. Se forma un depdsito pesado y poroso en la parte de abajo del corte, que puede quitarse
facilmente. Aumentar la velocidad para reducir la escoria.

La escoria de alta velocidad se forma cuando la velocidad de corte es demasiado alta y el arco se comba por detras.
Se forma un delgado reborde de metal solidificado que se adhiere muy cerca del corte. Se suelda por debajo del corte
y es dificil de quitar. Para reducir la escoria de alta velocidad:

= disminuir la velocidad de corte,

= disminuir el voltaje del arco para reducir la distancia antorcha-pieza.

Notas: la formacion de escoria es mucho mas probable en el metal caliente o candente que en el frio.
Por ejemplo, el primer corte de una serie probablemente produzca la menor cantidad
de escoria. A medida que la pieza a cortar se caliente, puede formarse mas escoria en los
siguientes cortes.

La formacion de escoria es mas probable en el acero al carbono que en el acero inoxidable
o el aluminio.

Los consumibles desgastados o dafiados pueden producir escoria intermitente.

Rectitud de la superficie de corte

( Una superficie tipica de corte por plasma es ligeramente concava.

Es posible que la superficie de corte se haga mas concava o convexa. Para que la superficie de corte
se mantenga lo suficientemente recta, la altura de la antorcha debe ser la correcta.

Si la distancia antorcha-pieza es demasiado reducida aparece una superficie de corte marcadamente
coéncava. Hay que aumentar el voltaje del arco para incrementar la distancia antorcha-pieza y enderezar
la superficie de corte.

:) Si la distancia antorcha-pieza es demasiado grande, o la corriente de corte demasiado alta, aparece una
superficie de corte convexa. Primero hay que reducir el voltaje del arco y, después, la corriente de corte.
Si hay una coincidencia entre diferentes corrientes de corte para ese espesor, pruebe usar los consumibles
disefiados para la corriente mas baja.
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Otras mejoras

Algunas de estas mejoras conllevan pros y contras, como se describe a continuacion.

Perforacion

El retardo de perforacion debe dar tiempo suficiente para penetrar el espesor total del material, pero no ser tan largo
como para que el arco “deambule” tratando de encontrar el borde de un orificio grande. A medida que se desgasten
los consumibles, posiblemente haya que aumentar el tiempo de retardo. Los retardos de perforacion que se dan en las
tablas de corte se basan en los retrasos promedio en toda la duracion de los consumibles.

El uso de la sefal “perforacion terminada” en las perforaciones mantiene la presion del gas de proteccion al nivel

mas alto de preflujo, lo que constituye una proteccion adicional para los consumibles (por ejemplo: los procesos

de O, /0,a30Ay0,/0,a50A). La sefal perforacion terminada debe ponerse en OFF (apagado) en los procesos
con presiones de preflujo del gas de proteccion inferiores a las del flujo de corte (por ejemplo: los procesos de 600

y 800 A).

Si los materiales a perforar se acercan al espesor maximo de un proceso especifico, se deben considerar varios
factores importantes:

= dejar una distancia de entrada de corte casi igual al espesor del material a perforar. Un material de 50 mm
(2 pulg.) requiere una entrada de corte de 50 mm,

= para evitar que el material fundido acumulado en la perforacion dare el escudo frontal, no permitir que
la antorcha descienda a la altura de corte hasta no haber pasado por encima del charco de material fundido,

= al hacer una perforacién previa con el proceso de O,/aire a 400 A, el arco debera estar encendido un minimo
de 4 segundos o el electrodo sufriria un rapido desgaste. Estos 4 segundos permiten a la corriente el debido
encendido y apagado gradual que exige un proceso de larga duracién. Si el tiempo de perforacion es inferior
a 4 segundos, tal vez sea necesario un ligero movimiento de la antorcha para mantener la transferencia del arco
a la placa,

= las diferentes composiciones quimicas de los materiales pueden tener un efecto desfavorable en la capacidad
de perforacion del sistema. En especial, el acero de alta resistencia y el acero con un alto contenido
de manganeso o silicio pueden reducir la capacidad maxima de perforacion. Hypertherm calcula los pardmetros
de perforacion del acero al carbono con placas A-36 certificadas.

= si el sistema tiene dificultades en la perforacion de un material o espesor en especifico, en algunos casos
puede ser util aumentar la presion del preflujo de gas de proteccion. Pros y contras: ello puede disminuir
la confiabilidad de arranque.

= en algunos casos, usar una “perforacion con avance” o “perforacion al vuelo” (empezar el avance de la antorcha
inmediatamente después de la transferencia y durante el proceso de perforacion) puede extender la capacidad
de perforacion del sistema. Como este proceso puede ser complejo y deteriorar la antorcha, el elevador u otros
componentes, se recomienda usar un arranque desde el borde, excepto el operador sea diestro en la técnica.
Aumentar la velocidad de corte

= Disminuir la distancia antorcha-pieza. Pros y contras: ello aumentara el &ngulo de corte negativo.

Nota: durante el corte o la perforacién, la antorcha no debe tocar la pieza a cortar.
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Tablas de corte
En las Tablas de corte a continuacion se dan las piezas consumibles, las velocidades de corte y los parametros

de gases y antorcha necesarios para cada proceso.

Los valores mostrados en estas Tablas de corte son los que se recomiendan para lograr cortes de alta calidad con
el minimo de escoria. Debido a las diferencias entre instalaciones y composicion de materiales, es posible que

se necesiten ajustes para conseguir los resultados deseados.

Placas delgadas de acero inoxidable con tecnologia HDi

Descripcion general
La familia de sistemas de corte por plasma HPRXD ofrece el proceso de corte HyDefinition inox (HDi) a 60 A para
placas delgadas de acero inoxidable que da cortes de alta calidad con el minimo de escoria. Especificamente, posibilita
a los operadores lograr:

= un borde superior de corte bien definido

= un acabado superficial lustroso

= buena angulosidad de corte del borde
Puede usar estos ajustes en acero inoxidable a 60 A con su sistema HPRXD existente, ademas de los siguientes tres
consumibles nuevos:

= 220814 (capuchon de retencion boquilla)

= 220815 (escudo frontal)

= 220847 (boquilla)

Las tablas de corte y los consumibles para el proceso de acero inoxidable a 60 A se pueden usar con las consolas
de gases manual y automatica.

Recomendaciones

Hypertherm desarrolla procesos para aceros inoxidables que utilizan aleaciones SAE grado 304L. En caso de cortar
otros grados de acero inoxidable, posiblemente necesite ajustar los parametros de la tabla de corte para obtener la
calidad de corte optima. A fin de reducir la cantidad de escoria, el primer ajuste recomendado es el de la velocidad de
corte. La escoria también se puede reducir aumentando el valor del flujo de corte de proteccion. Es posible que estos
dos ajustes cambien el angulo del borde del corte.

Tablas de corte

Las tablas HDi son enumeradas por amperaje con las otras tablas de corte de acero inoxidable.
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Técnica de perforaciéon de acero inoxidable grueso

Descripcion general

Hypertherm desarrollé una técnica para ampliar la capacidad de perforacion del acero inoxidable de los sistemas
HPR400XD y HPR800XD:

= en la actualidad, el HPR400XD puede hacer una perforacion con avance en piezas a cortar de acero inoxidable
de 75 mm (3 pulg.) de espesor

= asuvez, el HPR800XD puede hacer una perforacion con avance en piezas a cortar de acero inoxidable
de 100 mm (4 pulg.) de espesor

La técnica de perforacion con avance (conocida a veces como “perforacion al vuelo” o “perforacion corrida”) posibilita
a los operadores atravesar placas gruesas con sus sistemas de plasma, sin tener que recurrir a otros métodos como
el taladrado. Empieza el avance de la antorcha inmediatamente después de la transferencia y durante el proceso

de perforacion.

Aunque los parametros del proceso de perforacion con avance estan incorporados a los software CNC y
de anidamiento de Hypertherm, la informacion esta a disposicion de todos los usuarios HPRXD y pueden usarse
con otros CNC y programas de anidamiento compatibles.

Forma en que trabaja la perforacién con avance

El método de perforacion con avance usa
una combinacién de control de altura de

la antorcha, avance de la mesa y ajustes
de corriente plasma para conformar un
trayecto en la placa a través del que fluye
el metal fundido sin peligro, lejos de la
antorcha. Esto se logra mediante una serie
de longitudes de segmentos y velocidades
definidas que se sincronizan con el avance
del elevador de antorcha. De este modo, el
material fundido puede mantenerse lo mas
alejado posible de la antorcha, mientras
que también se mantiene un voltaje del
arco sostenido.

Los operadores deberan planear el
sentido de la perforacién con avance en
la geometria de la pieza, de modo que Metal fundido forzado a retroceder ~ Trayecto de evacuacion

la “cola de gallo” de metal fundido y los por arriba de la placa del metal fundido

gases candentes no se dirijan hacia ellos

ni hacia el portico, elevador de antorcha,

controlador o las demas antorchas o equipos distintivos. A medida que el metal fundido se alimenta por el costado
de la antorcha en direccién opuesta al avance de la mesa, la mayor parte se deposita encima de la placa. Tan pronto
el arco penetre la placa, los operadores pueden usar los ajustes de corte estandares.

Nota: La diferente composicion quimica de los materiales pueden tener un efecto desfavorable en la capacidad
de perforacién del sistema. Los valores de perforacion con avance que se dan en este documento se
calcularon para el acero inoxidable 304L.
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Para mas detalles de la secuencia relacionada con la coordinacién entre la altura de la antorcha y el avance de la mesa
para hacer este tipo de perforacion, consulte el informe Técnica de perforacién con avance (nimero de pieza 807840),
la que puede encontrar en la Biblioteca de la pagina web de Hypertherm en www.hypertherm.com. Alli también podra
encontrar el informeTécnicas de corte de metal grueso (numero de pieza 807850), que contiene detalles técnicos

de otras Técnicas de corte de metal grueso que Hypertherm ofrece como mejoras a sus sistemas HPRXD, entre ellas
la técnica de salida de corte en angulo “pata de perro” (dogleg).

iADVERTENCIA!

La “cola de gallo” de material fundido y los gases candentes que produce la técnica de perforacion
con avance puede ocasionar lesiones, incendios y dafios a los equipos si no se adoptan las
precauciones debidas.

Posiblemente se exija usar protectores por seguridad de los operadores y para evitar que el metal
fundido llegue a cualquier material inflamable.

Requisitos

= La técnica de perforacion con avance de acero inoxidable es especifica de los sistemas HPR400XD
y HPR80OXD.

= Para usar esta técnica con el HPR400XD se necesita una consola de gases automatica.

= En estos procesos, la sefal “perforacion terminada” (o “control de perforacion”) debe ponerse
en OFF (apagado) si la presion de preflujo del gas de proteccion es menor que la del flujo de corte.

= La técnica de perforacion con avance necesita un sistema de control de altura de la antorcha (THC) que
se pueda controlar por medio del CNC.

Tablas de corte de la perforaciéon con avance

Las tablas de corte de la perforacion con avance son enumeradas por amperaje con las otras tablas de corte de acero
inoxidable. Estas muestran las piezas consumibles, longitudes de segmentos y velocidades, asi como la antorcha,
el avance y los valores de corriente plasma que se usan para ejecutar la perforacién con avance de cada proceso.

Una vez terminada la perforacion, el corte puede continuar con los ajustes estandares de la tabla de corte para
los procesos de acero inoxidable a 400 A u 800 A segun lo establecido en la seccién Operacidn del manual
de instrucciones HPR400XD o el manual de instrucciones HPR8OOXD.
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Corte de acabado superficial

Descripcion general

Hypertherm desarrollé los siguientes procesos especificamente para el corte de acero al carbono en el rango de 3 mm
a 25 mm (0,135 a 1 pulg.) de espesor. Los valores de la tabla de corte ofrecen un conjunto de parametros éptimos para
cada espesor y estan concebidos para lograr:

= |a minima desviacién del angulo
= un borde superior mas definido
= un acabado visiblemente liso y poco brillo

Nota: Todos los procesos de acabado superficial que estan en la tabla de corte fueron desarrollados para
consola de gases automatica.

Beneficios, pros y contras

Estos procesos de acabado superficial son los mas adecuados para trabajos en los que se da la mayor importancia
a lograr el mejor acabado posible de la superficie de corte, un borde superior mas definido y un control mas riguroso
de la desviacion del angulo.

Cuando estos factores no sean cruciales, consulte mejor la tabla de corte de calidad estandar de su manual
de instrucciones HPRXD que da mejor proporcionalidad entre calidad de corte y productividad.

En los casos en que se convenga considerar los pros y contras de rendimiento, como calidad del borde superior y
angulo de corte, se dan dos procesos para un solo espesor. En general, para lograr la mejor calidad del borde se usa
el proceso de menor amperaje y, el proceso de mayor amperaje, para un mejor rendimiento de corte sin escoria.

Los procesos de acabado superficial usan consumibles de corte (recto) estandar, concebidos un trabajo mejor cuando
la antorcha esta perpendicular a la pieza a cortar. Con las tablas de corte de calidad estandar, los operadores pueden
esperar la misma duracion de los consumibles que tienen actualmente al usar procesos de amperaje comparable.

Nota: La sefal “perforacion terminada” (o “control de perforacion”) debe ponerse en OFF (apagado) si la presion
de preflujo del gas de proteccion es menor que la del flujo de corte (por ejemplo, los procesos a 80 A
de la siguiente tabla de corte).

Recomendaciones

= Ciclar las esquinas puede ser util para lograr que queden mas definidas y, en algunos casos, minimizar
o eliminar la escoria de baja velocidad.

= En la mayoria de los casos, estos procesos de acabado superficial emplean menor distancia antorcha-pieza
que los que aparecen en las tablas de corte de calidad estandar, de modo que una pieza a cortar plana
y bien nivelada producira 6ptimos resultados. Siempre que sea posible se recomienda la perforacion previa
y la subsiguiente limpieza de los charcos de material fundido.
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Tablas de corte

La tabla de corte de Fine Feature se enumera al principio de las tablas de corte de acero al carbono porque tiene

un rango de 30 A a 260 A. Esta se muestra en dos tablas separadas, ordenadas por espesor de material: la primera
lista los numeros de pieza de los consumibles que se deben usar en cada proceso (sistema métrico y anglosajon),

la segunda, las velocidades de corte y los parametros de gas y antorcha necesarios para cada proceso (sistema métrico
e anglosajon).

Nota: Los parametros de marcado de los procesos de acabado superficial que abarca esta seccion seran los
mismos que los que se detallan en las tablas de corte de calidad estandar para acero al carbono, las que
encontrara en la seccién Operacién de su manual de instrucciones HPRXD.

Corte en bisel

Tablas de corte

Las tablas de corte en bisel difieren un poco de las tablas de corte estandar. La distancia antorcha-pieza es un rango
en lugar de un valor uUnico, el espesor de material se da como equivalencia, se agrega una columna de separacion
minima y no hay columna de voltaje del arco.

Los espesores equivalentes y los voltajes del arco variaran segun el angulo del corte. El rango de inclinacion del corte
en bisel va de 0° a 45°.

Consumibles

Los procesos de corte en bisel usan juegos separados de consumibles que son disefiados especificamente para
aplicaciones de bisel. Estos consumibles fueron optimizados para PowerPierce™ que usa el disefio conico para
aumentar las posibilidades de perforacion.

Ver los numeros de pieza de los consumibles de imagen especular en Lista de piezas.

Tabla compensacion de bisel

Los clientes que usan cabezales de bisel con un sistema de corte por plasma HPRXD ahora pueden usar las tablas
de corte dinamicas (o tablas de compensacién) con un CNC y software de anidamiento compatibles para lograr
resultados mas exactos en el corte en bisel de acero al carbono. Estas tablas de corte especializadas posibilitan
a los operadores obtener valores de corte en bisel ajustados especialmente a los cortes de arribaen V,en AyenY.

Para usar las tablas compensacion de bisel se necesita un sistema de corte por plasma HPRXD y estan previstas
para el corte de acero al carbono. Aunque estas tablas estan incorporadas a los software CNC y de anidamiento

de Hypertherm, la informacion esta a disposicion de todos los usuarios HPRXD y pueden usarse con otros CNC

y programas de anidamiento compatibles. Para los detalles técnicos de la utilizacion de estas tablas de compensacion
para el corte en bisel de acero al carbono, consulte el informe Tablas de corte de compensacién de bisel (numero

de pieza 807830), la que puede encontrar en la Biblioteca de la pagina web de Hypertherm en www.hypertherm.com

Para mas informacion, ver Definiciones del corte en bisel en la pagina siguiente.
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Definiciones del corte en bisel

Angulo de bisel el angulo entre el eje longitudinal de la antorcha y la perpendicular a la pieza a cortar.
Si la antorcha esta perpendicular a la pieza a cortar, el angulo de bisel es cero. El angulo
maximo de bisel es 45°.

Espesor nominal el espesor vertical de la pieza a cortar.

Espesor equivalente la longitud del borde de corte o la distancia a la que el arco atraviesa el material al cortar.
El espesor equivalente es igual al espesor nominal entre el coseno del angulo de bisel.
Los espesores equivalentes se listan en la tabla de corte.

Separacion la distancia, en direccion vertical, entre el borde inferior de la antorcha y la superficie
de la pieza a cortar.

Distancia antorcha-pieza  la distancia a lo largo del eje longitudinal entre el centro de salida de la antorcha y
la superficie de la pieza a cortar. En la tabla de corte se lista el rango de distancias
antorcha-pieza. El menor valor le corresponde al corte recto (angulo de bisel = 0°).
El mayor valor le corresponde al corte en bisel a 45° con una separacion de 3 mm.

Voltaje del arco el valor del voltaje del arco depende del angulo de bisel y de la instalacion del sistema
de corte. El valor de voltaje del arco de un sistema puede ser diferente al de un segundo,
aun cuando la pieza a cortar tenga el mismo espesor. En las tablas de corte no se dan los
voltajes del arco para el corte en bisel.

Eje longitudinal
de la antorcha

00
I
: Angulo
de bisel
Distancia

antorcha-pieza

/
/ A .,
/ Separacion
/
/
/
/ Espesor
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/7
/
/
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/ .
, equivalente
/
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Tablas para corte bajo agua

Descripcion general

Hypertherm elaboro las tablas de corte para el corte bajo agua de los procesos a 80 A, 130 A, 200 A, 260 Ay 400 A
de acero al carbono. Las tablas de corte del corte bajo agua fueron concebidas para dar resultados 6ptimos en el corte
de acero al carbono a hasta 75 mm (3 pulg.) por debajo de la superficie del agua.

Beneficios, pros y contras

El corte bajo agua puede reducir considerablemente el nivel de ruido y humo que normalmente genera el corte por
plasma, asi como el resplandor proveniente del arco de plasma. La operacion bajo agua da la mayor eliminacion

de ruido posible en el rango factible mas amplio de niveles existentes. Por ejemplo, es posible esperar que los niveles
de ruido se mantengan por debajo de 70 decibeles para muchos procesos al cortar a hasta 75 mm (3 pulg.) por debajo
de la superficie del agua. Los operadores pueden prever que cambien los niveles exactos de ruido en dependencia del
disefio de la mesa y la aplicacion de corte a utilizar.

No obstante, el corte bajo agua puede limitar las sefiales visuales y auditivas que los operadores con experiencia
acostumbran a usar durante el corte para lograr un corte de superior calidad y que el proceso de corte se comporte
como debiera. El corte bajo agua también puede afectar la calidad del borde de corte, trayendo como consecuencia
un acabado superficial de mayor rugosidad, con elevados niveles de escoria.

iADVERTENCIA!

Peligro de explosiéon - corte bajo agua del aluminio o con gases combustibles

No cortar nunca bajo agua con gases combustibles que tengan hidrégeno. No corte aleaciones
de aluminio debajo del agua o sobre una mesa de agua, a menos que pueda prevenir la acumulacién
de gas de hidrégeno.

De hacerlo, puede dar lugar a una explosion durante las operaciones de corte por plasma.

Todos los procesos bajo agua (80-400 A) usan consumibles concebidos para el corte (recto) estandar, con la antorcha
perpendicular a la pieza a cortar.

Requisitos y restricciones

= Estos procesos fueron especificamente concebidos para el corte de acero al carbono a hasta 75 mm (3 pulg.)
por debajo de la superficie del agua. No trate de cortar bajo agua si la superficie de la pieza a cortar queda a
una profundidad de mas de 75 mm (3 pulg.).

= El proceso True Hole™ no es compatible con el corte bajo agua. De estarse usando una mesa de agua con
el proceso True Hole, el nivel de agua debera estar al menos 25 mm por debajo del fondo de la pieza a cortar.

= En todos los procesos de corte bajo agua, el preflujo debe ponerse en ON (encendido) durante el sensado
de altura inicial (IHS).

= No se puede usar contacto 6hmico en el corte bajo agua.

Los operadores deberan inhabilitar el contacto ohmico en el CNC. Por ejemplo, si estd usando un CNC y un control
de altura de la antorcha (THC) Hypertherm, puede inhabilitar el sensado por contacto 6hmico poniendo en OFF

el parametro IHS contacto ¢/ bog. (IHS por contacto con boquilla). El sistema pasara entonces al valor de sensado
a fuerza de detencion en respaldo al control de altura de la antorcha.
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El sensado por fuerza de detencién no es tan exacto como el de contacto 6hmico, de modo que es posible que

los operadores necesiten optimizar el parametro fuerza de detencion y/o la altura (distancia antorcha-pieza) para
compensar una posible deformacion de la pieza a cortar. Es decir, el valor fuerza de detencion debera ajustarse

lo suficientemente alto como para evitar una deteccion falsa de la detencion, pero no tanto como para que el exceso
de fuerza origine una deformacion de la pieza a cortar y una operacion erratica del IHS. En este ejemplo, la altura

de corte puede ajustarse tomado el valor de la tabla de corte, mientas que el valor de fuerza de detencion puede
ajustarse a partir de los parametros de configuracion del THC.

Para mas informacion acerca de los valores umbral de fuerza de detencion o la forma de inhabilitar el contacto 6hmico,
consulte el manual de instrucciones de los sistemas CNC y THC Hypertherm. Es posible configurar otras variantes
de sistemas CNC y THC para el corte bajo agua.

Tablas de corte

Las tablas de corte bajo agua estan ordenadas por amperaje con las otras tablas de corte de acero al carbono.

HPR400XD Auto Gas - 806163 www.instalar.com.ar 4-33



OPERACION

Compensacion calculada del ancho de sangria

Los anchos en la tabla a continuacién se dan como referencia. Es posible que los resultados reales de distintas
instalaciones y composicion de materiales difieran de los que se muestran en la tabla. N/A = no existen datos.

Métrico

Espesor (mm)

Proceso 15| 3| 5| 6| 8 |10 12| 15[ 20 [25[30]32]38]a]50]e0]70] a0

Acero al carbono

O, / aire 400 A N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | 3,40 | 3,50 | 3,68 | 3,76 | 4,06 | N/A | N/A | 488|594 | 6,60 | 7,80 | 9,10

O, / aire 260 A N/A | N/A | N/A | 2,54 | 254254279343 ]|356|391| NA|432|445| N/A|572| N/A | N/A | N/A

O, / aire 200 A N/A | N/A | 1,93 1,98 209| 220|226 |261]295]|316| N/A|419]|487 | N/A|545| N/A | N/A | N/A

O,/ aire 130 A N/A | 1,64 1,77 | 181192204211 |2,22]265]|343| N/A|4,26|459| NA | N/A | NA | NA | N/A

O, / aire 80 A N/A 11,37 1153 1,73 1,79 |1,91]200|211]272| NJA | NA | NA | NA | N/A | NJA | N/A | N/A | N/A
0,/0,50A 162 1,74 1186| 186|209 | NA [ N/A | NA | NA [ NA | NA | NA|NA]|NA|NA]|NA]|NA]|NA
0,/0,30A 1,351,451 154|156 | NJA | NJA | N/A | NJA | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A' | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A

Acero inoxidable

N, / aire 400 A N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | 3,00 |290 280|310 330 | NA | N/A | 500 | N/A | N/A | N/A | N/A

H35 /N, 400 A N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | 5,10 | 530 | 5,45 | N/A | N/A | 550 | 5,80 | 6,35 | N/A | N/A

400 A

N/A | NJ/A | N/A | N/A | N/A | N/A | 3,90 | 4,00 | 4,20 | 4,45 | 4,65 | N/A | N/A | 5,15 | 5,65 [ 5,90 | 6,35 | 6,95
H35 y N,/N,

260 A

N/A | N/A | N/A | 2,34 | 3,02 | 3,71 | 380 | 382 | 4,32 | 434 | N/A | 458 | 4,77 | N/IA | 5,63 | N/A | N/A | N/A
H35 y N,/N,

N, / aire 260 A N/A | N/A | N/A | 2,31 239246254 |276|308]|330| NA|[364]|443| N/A|416 | N/A | N/A | NA

H35 / N, 260 A N/A | N/A | N/A | N/A | 3,84 | 383 | 3,81 [381]|406[432]| NA 453470 NA | 746 [ NA | NA | NA

N, /N, 200 A N/A | N/A | N/A | N/A | 2,10 | 2,16 | 2,29 | 2,47 | 2,92 | N/A | N/A [ N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A

H35 /N, 200 A N/A | N/A | N/A | N/A | 3,66 | 3,68 | 3,81 | 3,68 3,94 | N/A | NJA | N/JA | N/A | NJA | N/A | N/A | N/A | N/A

200 A
N/A | N/A | N/A | N/A | 8,05 |3,05|3,05|288|330| NJA | NJA [ N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A

H35y N, /N,

H35/N,130A | NJ/A | NJ/A | NJA | N/A | 2,69 | 2,72 | 2,77 | 3,03 | 2,90 | 3,25 | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A
N, /N, 130 A N/A | NA | N/A | 1,83 1,89 1,88 242|251 300 NA | NA | NA|NA|NA|NA|NA|NA| NA
;zileg/Ng N/A | NJ/A | N/A | 1,78 | 2,25 | 2,73 | 2,76 | 3,03 | 2,90 | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A
F5/N, 80 A N/A | N/A | 1,02]1,20] 1,05 | 096 | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | NZA | NJA | N/A
F5/N, 45 A 059 (038|052 054 NA|NA|[NA|NA]NA]NA]INA]NA|]NA|]NA|]NA|NA|NA|NA
N, /N, 45 A 0,49 [ 0,23 [ N/A [ N/A [ N/A [ N/A [ N/A | N/A | N/A | NJA | NJA | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A
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Métrico
Espesor (mm)

Proceso 15| 3 | 5 | 6| 8 [10|12|15]| 20| 25 [ 30 [ 32 ] 38| 40 [ 50 | 60 | 70 | 80
Aluminio

N, / aire 400 A N/A | NJ/A | N/A | N/A | N/A | N/A | 3,50 | 3,60 | 3,70 | 3,90 | 4,00 | N/A | N/A | 4,00 | 7,60 | N/A | N/A | N/A
H35/N,400A | N/A | NA | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | 4,20 [ 4,30 [ 4,30 [ N/A | N/A | 4,45 [ 5,40 | 7,05 [ 8,00 [ 8,15
ig;';\Nz N, N/A | NJ/A | N/A | N/A | N/A | N/A | 3,55 | 3,65 | 3,80 | 3,80 | 4,20 | N/A | N/A | 4,45 | 4,55 | 6,15 | 6,85 | 7,10
N, / aire 260 A N/A | N/A | N/A | 2,49 | 2,73 | 2,97 | 3,05 | 2,91 | 3,05 | 3,30 | N/A | 2,87 | 3,99 | N/A | 5,66 | N/A | N/A | N/A
H35/N,260A | N/A | NJ/A | N/A | 2,64 | 2,64 | 2,62 | 2,79 | 3,09 | 3,30 [ 3,56 | N/A [ 3,29 [ 3,60 | N/A [ 5,37 [ N/A | N/A | N/A
N, /N, 200 A N/A | NJ/A | N/A | N/A | 1,78 | 2,03 | 2,58 | 2,54 | 3,01 | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A
H35/N,200A | N/A | NJ/A | NJ/A | N/A | 2,44 | 2,67 | 2,92 | 3,18 | 3,30 | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A
aZ%CNQ N, N/A | NJA | N/A | N/A | 2,79 | 2,92 | 3,05 [ 3,30 | 3,81 | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A
H35/N,130A | NJ/A | NJA | NJA | N/A | 2,70 | 2,72 | 2,77 | 2,36 | 2,90 | 1,72 | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A
Aire /aire 130 A | N/A [ N/A | N/A [ 2,00 [ 2,00 [ 210 [ 219 ] 1,91 ] 187|223 | NJA | NJA | N/A | N/A | NJA | N/A | N/A | N/A
LZC;/;NQ N, N/A | N/A | N/A | 2,08 | 2,39 | 2,73 | 2,76 | 2,00 | 2,90 | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A
Aire/aire45A | 1,07 1,10 1,25 [ 125 [ A [ NA [ NA | NJA | NJA | N/A | NJA | N/A | NJA | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A
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Anglosajon

Espesor (pulg.)
Proceso 0.060|0.135| 1/4 |5/16| 3/8 | 1/2 | 5/8 | 3/4 | 1.0 |1-1/4|1-1/2|1-3/4| 2.0 |2-1/4|2-1/2| 3.0

Acero al carbono
O, / aire 400 A N/A N/A N/A N/A N/A |0.135]0.1400.145]0.148 | 0.164 | 0.183 | 0.215 | 0.237 | 0.250 | 0.275 | 0.340
O, / aire 260 A N/A N/A | 0.100]0.100 { 0.100]0.110|0.115| 0.135 | 0.150 | 0.170 | 0.175 | 0.220 | 0.225 | 0.240 | 0.260 | N/A
O, / aire 200 A N/A N/A | 0.078 | 0.082 | 0.086 | 0.089 | 0.108 | 0.116 | 0.125| 0.164 | 0.192 | N/A | 0.216 | N/A N/A N/A
O,/ aire 130 A N/A | 0.066 | 0.071 | 0.076 | 0.080 | 0.083 ] 0.0890.104 | 0.1350.167 | 0.181 | N/A N/A N/A N/A N/A

O, / aire 80 A N/A 1 0.054 | 0.068 | 0.070 | 0.075 | 0.080 | 0.084 ] 0.102 | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A N/A | N/A N/A
0,/0,50A 0.060 | 0.063 | 0.073 | 0.082 | N/A | N/A N/A | N/A N/A | N/A | N/A N/A | N/A N/A | N/A N/A
0,/0,30A 0.053 ] 0.057 | 0.067 | N/A N/A | N/A N/A | N/A N/A | N/A | N/A N/A | N/A N/A | N/A N/A

Acero inoxidable

N,/aire 400A | N/A | NA | NA | Na | Na o1 o116 0112 01220132 [ 0.198 [ 0235 nva | Na | A | A
H35/N,400A | N/A | N/a | Na | A | A | na | A o200 0.2100.215 [0.218 [ 0.220 [ 0.230 [ 0.245 [ 0.255 | N/A
400A

H35yN, /N,
260A

H35y N,/ N,
N,/aire 260A | N/A | N/A |0.001]0.0040.100 [ 0.100[0.120[0.120 [ 0.130 [ 0.142 [ 0.175 [ 0.223 [ 0.155 | N/A | N/Aa | N/A
H35/N,260A | N/A | N/A | N/A [o.150]0.151 [0.165 [ 0.170 [ 0.177 [ 0.182 [ 0.184 [ 0.185 [ 0.202 [ 0.307 | N/A | N/a | N/A
N, /N, 200 A N/A | N/a | N/a [o.083]0.085 [0.000[0.100 0115 Nna | A | A | na | A ] na ] A | A
H35/N,200A | N/A | N/A | N/A [o.144]0.145 ] 0150 [0.152 [ 0185 [ NA | NA | NA [ A | A | A | A | NjA
200 A

N/A | N/A | N/A | N/A | N/A |0.135|0.160|0.165| 0.175| 0.185 | 0.200 | 0.210 | 0.225 | 0.230 | 0.235 | 0.265

N/A | N/A ]0.092|0.119]0.145]0.151 [ 0.151 ] 0.170 | 0.171 | 0.180 | 0.188 | 0.197 | 0.225 | N/A | N/A | N/A

N/A N/A N/A 10.120(0.120 |1 0.120 | 0.111 ] 0.130 | N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A

H35y N, /N,

H35 /N, 130 A N/A | N/A | N/A |10.115[0.121 | 0.123 [ 0.124 ] 0.125|0.129| N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A
N, /N, 130 A N/A | N/A |0.072]0.074 | 0.083|0.095|0.100]|0.118| N/A | N/A | NJA | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A
L(;%/; N, /N, N/A | N/A |0.070]0.089|0.107 | 0.109 [ 0.123 ] 0.114| N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A
F5/N, 80 A N/A 10.032 | 0.047 | 0.050 | 0.052 | N/A | N/A | N/A | NJA | NJA | NJA | NJ/A | NJA | N/A | N/A | N/A
F5 /N, 45 A 0.023]0.015(0.021 | N/A | N/A | NJA | NJA | NJA | NJA | N/A | NJA | NJA | N/A | NJA | NA | N/A
N,/ N, 45 A 0.019 | 0.009 | 0.006 | N/A | N/A | NJA | N/A | N/A | NJA | N/A | NJA | NJA | N/A | NJA | N/A | N/A
Aluminio

N,/aire 400A | N/A | NA | N/A | N/A | N/A [o0.1400.143]0.145 [ 0.155 | 0.160 | 0.160 [ 0.230 [ 0.300 | N/A | N/A | N/A
H35/N,400A | N/A | NA | NA [ A | NA | A | N/A o184 | 0170 0.170 [ 0.170 [ 0.190 | 0.215 [ 0.250 [ 0.310 [ 0.318
400A

H35y N, /N,
N,/aire260A | N/A | N/A [0.008 [0.107[0.120 | 0.120 [ 0.120 | 0.120 [ 0.130 | 0.145 | 0.158 [ 0.193 [ 0.227 | N/A | N/A | N/A
H35 /N, 260 A N/A N/A ]10.104|0.104 | 0.105|0.110] 0.126 | 0.130 | 0.140 | 0.141 | 0.142 ] 0.222 | 0.210 | N/A N/A N/A
N, /N, 200 A N/A | NA | N/A [0.070]0.080 ] 0.000 [0.100 [0.105 | NA | NA | NA [ A | A ] A | A | A
H35/N,200A | N/A | N/A | N/A [0.096 [0.105]0.115[0.125 [ 0.130 [ A | NA | NA [ A | NA | NIA | A | N/A

200 A
H35y N, /N,

H35/N, 130 A N/A | N/A | N/A |0.1060.107 | 0.109 [ 0.1120.114 | 0.120| N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A
Aire / aire 130 A | N/A | N/A ]0.082]0.082(0.082 | 0.086 | 0.071]0.071|0.089| N/A | N/A | N/A | N/A | NJA | N/A | N/A

130 A
H35y N, /N,
Aire /aire 45 A | 0.042[0.043[0.040] NA | NA | NA T NA T NA T AT A T N ] A ] A | A | A | A

N/A N/A | N/A | N/A | N/A |10.140|0.145]0.150 | 0.150 | 0.170 | 0.175 ] 0.175 0.180 | 0.225 | 0.263 | 0.276

N/A | N/A | N/A | N/A 10.115]10.120(0.130|0.1560 | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A

N/A | N/A [0.0810.094]0.107 | 0.109 [ 0.067 [ 0.114 | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A
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OPERACION

Acero al carbono Rango de flujo - I/min/scth
. 0, Aire

Plasma O, / proteccién O, Prefiio T35
30A Flujo de corte | 25/52 | 0/0

Nota: el aire debe estar conectado para usar este proceso. Se usa como el gas de preflujo.

NE

* Para este espesor se recomienda usar perforaciéon terminada.

220747 220194 220754 220193 220180 220192 220340
Métrico
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia  |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material| del arco | antorcha-pieza | de corte - -,
inicial perforacién
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . .
- - - mm voltios mm mm/min | mm |Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma | proteccion | plasma |proteccion
0,5 114 5355 0,1
0,8 115 4995 0,2
17 17 1 116 1,3 3615 2,3
1,2 117 2865 0,3
1,5 119 2210
0, 0, 78 94 - 180
2 120 1490
35 0,4
2,5 122 1325
7 3* 123 1,5 1160 2,7 0,5
75 4* 125 905 0,7
6* 128 665 1,0
Anglosajon
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia  |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material| del arco | antorcha-pieza | de corte . -,
inicial perforacién
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul voltios ul ulg/min | pul Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma | proteccién | plasma |proteccion puig. pu'g- pu'g pu'g- 9
0.018 215
114 0.1
0.024 200
0.030 115 170 0.2
17 17 0.05 0.09
0.036 116 155
0.048 117 110 0.3
0o, 0O, 78 94 0.060 119 85 180
0.075 120 60
35 0.4
0.105 122 50
7 0.135* 123 0.06 40 0.11 0.5
75 3/16* 30 0.7
128
1/4* 25 1.0
Marcado
. Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peral antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min  |pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 105
Ar Aire 90 10 90 10 9 2,5 0.10 2540 100 80
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OPERACION

Acero al carbono Rango de flujo — I/min/scth
. [0 Aire

Plasma O, / proteccion O, Prefiujo 070 123790
50 A Flujo de corte | 25 /52 0/0

Nota: el aire debe estar conectado para usar este proceso. Se usa como el gas de preflujo.

DE

220747 220555 220754 220554 2205583 220552 220340
Métrico
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia  |Velocidad Altura ., Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte S -,
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . .
- - - mm voltios mm mm/min | mm | Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion | plasma |proteccion
0,8 110 6500
1 111 1,0 5000 2,0
1,2 112 4150 0,0
1,5 114 3200
2 115 1,3 2700 2,6
2,5 117 2200 0,1
0O, o, 70 30 81 14 200
3 119 1800 0,2
4 121 1,5 1400 3,0 0,3
5 122 1200 0,4
6 126 950
7 128 2,0 780 4,0 0,5
8 130 630
Anglosajon
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia  |Velocidad Altura ., Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte S -,
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul voltios ul ulg/min ul Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma | proteccion | plasma |proteccion pulg. pu'g- pu'g puig- 9
0.030 270
110
0.036 0.04 210 0.08
0.048 112 160 0.0
0.060 114 125
0.075 115 0.05 110 0.10
0O, o, 70 30 81 14 200
0.105 118 80 0.1
0.135 120 60 0.2
0.06 0.12
3/16 121 50 0.3
1/4 125 35
0.08 0.16 0.5
5/16 130 25
Marcado
G Valor flui Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
ases Valor preflujo alortiuo peral antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte - - -
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 118
Ar Aire 90 10 90 10 9 2,5 0.10 2540 100 77
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OPERACION

Q)

Acero al carbono
Plasma O, / proteccion aire
80 A

Rango de flujo = I/min/scfh

O, Aire
Preflujo 0/0 |76/161
Flujo de corte | 23/48 | 41/87

P T

220747 220189 220756 220188 220179 220187 220340
Métrico
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte L -
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . .
- - - mm voltios mm mm/min | mm |Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma | proteccion
2 112 9810 o1
2,5 115 2,5 7980 3,8 150 '
3 117 6145
0,2
4 120 4300
23
5 121 3670 -
o, Aire 48 23 78 6 123 3045 4,0 200 '
8 125 2,0 2430 0,4
10 127 1810 0,5
12 130 1410 50 0,7
10 15 133 1030 ' 250 0,8
20 135 2,5 545 6,3 0,9
Anglosajon
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte L -
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul voltios ul ulg/min | pul Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma | proteccion pulg. pu'g- puig pu'g- 9
0.075 112 400 o1
0.105 115 0.10 290 0.15 150 )
0.135 117 180 0.2
23 3/16 120 155 ]
) 1/4 123 110 0.3
o, Aire 48 23 78 0.16 200
5/16 125 96 0.4
0.08
3/8 127 75 0.5
1/2 130 50 0.7
0.20
10 5/8 133 37 250 0.8
3/4 135 0.10 25 0.25 0.9
Marcado
) Amperaije Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peral antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 130
Ar Aire 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 78
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OPERACION

Corte en bisel de acero al carbono Rango de flujo — I/min/scfh
. . O, Aire

Plasma O, / proteccion aire Profise | 070 |47 T

80 A Flujo de corte | 23 /48 | 47 / 100

220637 220742 220845 220806 220179 220802 220700
Métrico
Gases . Valor flujo Separacion Espesor' Distancia |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo L del material . de perforacion | retardo de
seleccionados de corte minima R antorcha-pieza| de corte L -,
equivalente inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de .
N N N mm mm Rango (mm) | mm/min | mm |Factor %| segundos
plasma |proteccion| plasma | proteccion | plasma |proteccion
2 9810 0.1
2,5 25-8,6 7980 3,8 150 '
3 6145
0,2
4 4300
39
5 3670 03
O, Aire 48 39 78 2,0 6 3045 4,0 200 '
8 2,0-8,6 2430 0,4
10 1810 0,5
12 1410 0,7
5,0
17 15 1030 250 0,8
20 25-8,6 545 6,3 0,9
Anglosajon
Gases . Valor flujo Separacion Espesor' Distancia |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . del material . de perforacion | retardo de
seleccionados de corte minima R antorcha-pieza| de corte L -,
equivalente inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul ul Rango (pulg.) | pulg/min | pulg. |Factor %| segundos
plasma |proteccion| plasma | proteccioén | plasma |proteccion puig- pulg. g0 tpuig-) | pUig puig- 9
0.075 400 0.1
0.105 0.1 -0.34 290 0.15 150 '
0.135 180
0.2
39 3/16 155
. 1/4 110 0.3
O, Aire 48 39 78 0.08 0.16 200
5/16 96 0.4
0.08 - 0.34
3/8 75 0.5
1/2 50 0.7
0.20
17 5/8 37 250 0.8
3/4 0.1 -0.34 25 0.25 0.9
Marcado
) Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peral antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 130
Ar Aire 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 78
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OPERACION

Corte bajo agua de acero al carbono
No menos de 75 mm bajo la superficie del agua

NE

Plasma O, / proteccion aire
80 A

Rango de flujo = I/min/scfh

o, Aire
Preflujo 0/0 |76/161
Flujo de corte | 23/48 | 41/87

QP 2o

220747 220189 220756 220188 220179 220187 220340
Métrico
Espesor . . . . Tiempo de
Gases Valor Valor del Voltaje Distancia Velocidad Altura de retardo de
seleccionados preflujo flujo de corte . del arco | antorcha-pieza | de corte | perforacion inicial -,
material perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . Factor
. ., ., mm \ mm mm/min mm segundos
plasma | proteccion | plasma | proteccion | plasma | proteccion %
4 116 3877 0,2
5 118 3407
23 6 122 2746 4,0 200 03
0O, Aire 48 23 78 8 125 2,0 2162 '
10 129 1639
12 132 1271 0,5
10 5,0 250
15 136 922 0,7
Anglosajoén
Espesor . . . . Tiempo de
Gases Valor Valor del Voltaje Distancia Velocidad Altura de retardo de
seleccionados preflujo flujo de corte . del arco | antorcha-pieza | de corte | perforacion inicial -,
material perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ulgadas \ ulgadas ulg/min | pulgadas Factor segundos
plasma | proteccién | plasma | proteccion | plasma | proteccion pulg puig puig pu'g % 9
0.135 115 0.10 162 0.150 150 0.2
3/16 117 140 ]
23 1/4 123 99 0.3
. 0.16 200
0, Aire 48 23 78 5/16 125 0.08 86 0.4
3/8 128 ' 68 0.5
1/2 133 45 0.7
10 0.20 250
5/8 137 33 0.8
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OPERACION

Acero al carbono Rango de flujo — I/min/scfh
., . 0O, Aire
Plasma O, / proteccion aire Proflio 570 Tioa/215
130 A Flujo de corte | 33/ 70 | 45/ 96
\ Y
220747 220183 220756 220182 220179 220181 220340
Métrico
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion | retardo de
seleccionados de corte del material | del arco |antorcha-pieza| de corte L o
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . .
- = = mm voltios mm mm/min | mm |Factor %| segundos
plasma |proteccion| plasma | proteccion | plasma |proteccion
3 124 2,5 6505 5,0 0,1
4 5550 0,2
28 126
5 2,8 4795 5,6
6 127 4035
32 0,3
8 129 3360 200
3,0 6,0
. 10 130 2680
o, Aire 32 84
12 132 3,3 2200 6,6 0,5
15 135 1665 0,7
22 38
20 138 1050 76 1,0
- 25 141 4,0 550 190 1,8
32 160 375
4,5 Arranque desde el borde
38 167 255
Anglosajon
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion | retardo de
seleccionados de corte del material | del arco |antorcha-pieza| de corte L o
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul voltios ul ulg/min ul Factor %| segundos
plasma |proteccion| plasma | proteccion | plasma |proteccion pulg. pu'g- puig pu'g- ° 9
0.135 124 0.10 240 0.20 0.1
28 3/16 126 190 0.2
0.11 0.22
1/4 127 150
32 5/16 129 132 0.3
0.12 0.24 200
3/8 130 110
o, Aire 32 84 1/2 132 0.13 80 0.26 0.5
5/8 135 60 0.7
22 0.15
3/4 138 45 0.30 1.0
- 1 141 0.16 20 190 1.8
1-1/4 160 15
0.18 Arranque desde el borde
1-1/2 167 10
Marcado
. Amperaije Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peral antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min  |pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 130
Ar Aire 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 75
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OPERACION

Corte en bisel de acero al carbono Rango de flujo = I/min/scth
., . o, Aire
Plasma O, / proteccion aire Preflujo 0/0 lea/135
Flujo de corte| 33/70 | 45/96
F P 2D
220637 220742 220740 220646 220179 220649 220700
Nota: El rango del angulo de bisel es de 0° a 45°.
Métrico
Gases . Valor flujo Separacion Espeso:: Distancia  |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . del material . de perforacion | retardo de
seleccionados de corte minima - antorcha-pieza | de corte L o
equivalente inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de .
o N o mm mm Rango (mm) | mm/min | mm |Factor %| segundos
plasma |proteccién| plasma | proteccién | plasma |proteccion
3 25-8,6 6505 5,0 0,1
o1 4 5550 0,2
5 2,8-8,6 4795 5,6
6 4035
0,3
8 3360 200
23 3,0-8,6 6,0
) 10 2680
o, Aire 15 84 2,0
12 3,3-8,6 2200 6,6 0,5
15 1665 0,7
15 3,8 -8,6
20 1050 7,6 1,0
25 4,0-8,6 550 190 1,8
32* 375 10,2 220 4,0
33 45 -8,6
38 255 Arranque desde el borde
Anglosajon
Gases . Valor flujo Separacion Espeso:: Distancia  |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . del material . de perforacion | retardo de
seleccionados de corte minima - antorcha-pieza | de corte L o
equivalente inicial perforacion
Gas | Gasde | Gas Gas de Gas Gas de ul ul Rango (pulg.) | pulg/min | pulg. |Factor %| segundos
plasma |proteccioén| plasma | proteccion | plasma |proteccion pu'g- pulg- g0 tpuig.) | pulg puig- ° 9
0.135 0.10 - 0.34 240 0.20 0.1
21 3/16 190 0.2
0.11-0.34 0.22
1/4 150
5/16 132 0.3
0.12-0.34 0.24 200
23 3/8 110
O, Aire 15 84 0.08 1/2 0.13-0.34 80 0.26 0.5
5/8 60 0.7
15 0.15-0.34
3/4 45 0.30 1.0
1 0.16 - 0.34 20 190 1.8
1-1/4* 15 0.40 220 4.0
33 0.18 - 0.34
1-1/2 10 Arranque desde el borde
Marcado
G Valor flui Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
ases Valor preflujo alorflujo peral antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte - - -
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 130
Ar Aire 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 75

* Sugerencias para la perforacion de 32 mm (1-1/4 pulg.) de acero al carbono: 1. poner en ON (encendido) el preflujo en el IHS (sensado de altura
inicial), 2. usar el contacto 6hmico en el IHS, 3. usar perforacion terminada la perforar.
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OPERACION

Corte bajo agua de acero al carbono
No menos de 75 mm bajo la superficie del agua

Plasma O, / proteccién aire

Rango de flujo = I/min/scfh

0O, Aire
Preflujo 0/0 |102/215
Flujo de corte | 33/70 | 45/96

130 A

QP ==

220747 220183 220756 220182 220179 220181 220340
Meétrico
Gases Valor Valor flujo Espesor Voltaje Distancia Velocidad Altura de Tiempo de
. . del . N retardo de
seleccionados preflujo de corte . del arco | antorcha-pieza | de corte | perforacion inicial -,
material perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . . Factor
., ., ., mm voltios mm mm/min mm segundos
plasma | proteccion | plasma | proteccion | plasma | proteccion %
28 127 2,8 4212 5,6
129 2998 0,3
3,0 6,0
0O, Aire 32 32 84 0o 10 131 2412 200
12 133 3,3 1980 6,6 0,5
15 138 3,8 1497 7.6 0,7
Anglosajon
. Espesor . . . . Tiempo de
Gases Valor Valor flujo Voltaje Distancia Velocidad Altura de
. . del . L retardo de
seleccionados preflujo de corte . del arco | antorcha-pieza | de corte | perforacion inicial -,
material perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ulgadas | voltios ulgadas ulg/min | pulgadas Factor segundos
plasma | proteccion | plasma | proteccion | plasma | proteccion pulg puig pu'g puig % 9
3/16 127 171 0.2
28 0.11 0.22
1/4 126 135
5/16 129 119 0.3
) 32 0.12 0.24
o, Aire 32 84 3/8 130 99 200
22 1/2 134 0.13 72 0.26 0.5
5/8 140 54 0.7
0.15 0.30
52 3/4 144 41 1.0
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OPERACION

Acero al carbono Rango de flujo - I/min/scfh
.y . (0) Aire
Plasma O, / proteccion aire . 2
Preflujo 0/0 |128/270
200 A Flujo de corte | 39/82 | 48/ 101
— X
B =
220637 220761 220757 220354 220353 220352 220340
Métrico
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia | Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material| del arco | antorcha-pieza | de corte S -
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . .
- - . mm voltios mm mm/min mm | Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma [proteccién| plasma [proteccion
5 123 5700
0,2
6 124 5250
8 125 3,3 4355 6,6 03
10 126 3460 ‘
12 128 3060 0,5
0o, Aire 23 42 74 18 15 131 o 2275 8.9 200 0,6
20 133 ' 1575 ‘ 0,8
25 143 1165 1,0
32 145 5.1 750 102 Arranque
38 152 510 desde el
50 163 255 borde
Anglosajon
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material| del arco | antorcha-pieza | de corte L o
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul voltios ul ulg/min ul Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion pulg- puig- pug puig- ° 9
3/16 230
124 0.2
1/4 200
5/16 125 0.13 171 0.26 03
3/8 126 140 '
1/2 128 115 0.5
o, Aire 23 42 74 18 5/8 131 80 200 0.6
0.16 0.32
3/4 133 65 0.8
1 143 45 1.0
1-1/4 145 0.20 30 0.40 Arranque
1-1/2 152 20 desde el
2 163 10 borde
Marcado
) Amperaje Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peraj antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 130
Ar Aire 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 63
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OPERACION

Corte en bisel de acero al carbono Rango de flujo - I/min/scth
- . (0] Aire
Plasma O, / proteccion aire 2
O./p Preflujo 0/0 |114/240
7 200 A Flujo de corte | 43/90 | 49/ 102
(0)) o)) R
220637 220658 220845 220659 220353 220662 220700
Nota: Para el corte imagen especular, usar 220996 (capuchdn de retencion boquilla) y 220350
(anillo distribuidor).
Métrico
Gases Valor Valor Separacion Espesor. Distancia Velocidad Altura de Tiempo de
. . . L del material . perforacion | retardo de
seleccionados preflujo flujo de corte minima R antorcha-pieza | de corte L -
equivalente inicial perforaciéon
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . Factor
M M M mm mm Rango (mm) | mm/min mm Segundos
plasma | proteccion | plasma | proteccion | plasma | proteccion %
S5 5700
0,2
6 5250
8 3,3-84 4355 6,6
0,3
10 3460
12 3060 200 0,5
O, Aire 23 83 69 42 2,0 15 2275 0,6
41-8,4 8,2
20 1575 0,8
25 1165 1,0
10,2
32 750 2,7
51-84
38 510
Arranque desde el borde
50 255
Anglosajon
Gases Valor Valor flujo Separacion Espesor_ Distancia Velocidad Altura de Tiempo de
. . . del material . perforacion retardo de
seleccionados preflujo de corte minima . antorcha-pieza | de corte s »
equivalente inicial perforacién
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul ul Rango (pulg.) ula/min ul Factor Sequndos
plasma | proteccion | plasma | proteccion | plasma | proteccion puig- puig. g0 tpuig) | pUlg pu'g- % 9
3/16 230
0.2
1/4 200
5/16 0.13-0.33 171 0.26 03
3/8 140 '
1/2 115 200 0.5
o, Aire 23 83 69 42 0.08 5/8 80 0.6
0.16 - 0.33 0.32
3/4 65 0.8
1 45 1.0
0.40
1-1/4 30 2.7
0.20-0.33
1-1/2 20
Arranque desde el borde
2 10
Marcado
G Val Val Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
?Ses a or . alor peraj antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados preflujo flujo de corte - - -
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 124
Ar Aire 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 61
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OPERACION

Corte bajo agua de acero al carbono Rango de flujo - I/min/scth
. . o, Aire
No menos de 75 mm bajo la SI'Jperf|IC|e del agua Prefiuio 7o 1287270
Plasma O, / proteccién aire Flujo de corte | 39/82 | 48/ 101

200 A
Nota: Preflujo debe estar en ON (encendido) durante el IHS.

0)) 2

@)W =

220637 220761 220757 220354 220353 220352 220340
Métrico
Gases Valor Valor flujo Esz:lsor Voltaje Distancia Velocidad Altura de 1?2:52 gz
seleccionados preflujo de corte . del arco | antorcha-pieza | de corte | perforacion inicial s
material perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de i Jmi Factor s d
plasma | proteccion | plasma | proteccion | plasma | proteccion mm voltios mm mm/min mm % egundos
8 126 3878
0,3
. 10 127 3,3 3116 6,6
0O, Aire 23 42 74 18 200
12 129 2764 0,5
15 133 4,1 2052 8,2 0,6
Anglosajon
Gases Valor Valor flujo Eszzlsor Voltaje Distancia Velocidad Altura de -rrel(ta;sg SZ
seleccionados preflujo de corte . del arco | antorcha-pieza | de corte | perforacion inicial -,
material perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de laadas i load la/mi laad Factor s d
plasma | proteccion | plasma | proteccion | plasma | proteccion pulg vottios pulgacas pulgimin | puigadas | o, egundos
1/4 125 180 0.2
5/16 126 154
3/8 127 018 126 026 03
o, Aire 23 42 74 18 200
1/2 129 104 0.5
5/8 135 72 0.6
0.16 0.32
3/4 137 59 0.8
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OPERACION

Acero al carbono Rango de flujo — I/min/scfh
.y . (@) Aire
Plasma O, / proteccion aire , :
Preflujo 0/0 130/ 275
260 A Flujo de corte| 42/88 | 104 /220
220637 220764 220760 220439 220436 220435 220340
Métrico
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material | del arco |antorcha-pieza| de corte N -
inicial perforacién
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . .
- = = mm voltios mm mm/min | mm |Factor % | segundos
plasma | proteccion | plasma | proteccion | plasma | proteccion
6 6500
8 5470 0,3
76 46 10 150 2,8 2440 8,5 300
12 3850 0,4
15 155 3130 0,5
80 20 159 2170 0,6
9 )
22 166 8.6 1930 90 %0 0,7
O, Aire 22 49 25 171 1685 0,8
28 170 1445 0,9
49 32 172 1135 95 200 1,0
84 38 174 895
44 185 4,8 580
50 188 405 Arranque desde el borde
58 193 290
64 202 195
Anglosajon
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material | del arco |antorcha-pieza| de corte L -,
inicial perforacién
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul voltios ul ulg/min ul Factor % | segundos
plasma | proteccion | plasma | proteccion | plasma | proteccion puig-. pu'g- pu'g pu'g- 9
1/4 245
5/16 215 0.3
76 46 3/8 150 0.11 180 0.33 300
1/2 145 0.4
5/8 155 115 0.5
80 3/4 159 90 0.6
7/8 166 0.14 75 0.35 250 07
O, Aire 22 49 1 171 65 0.8
1-1/8 170 55 0.9
49 1-1/4 172 45 0.38 200 1.0
84 1-1/2 174 35
1-3/4 185 0.19 22
2 188 15 Arranque desde el borde
2-1/4 193 12
2-1/2 202 8
Marcado
Gases . Valor flujo Amperaje DlstanC@ Velocidad Voltaje
. Valor preflujo antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 135
Ar Aire 30 20 30 20 24 3,0 0.12 2540 100 68
4-52 www.instalar.com.ar HPR400XD Auto Gas - 806163




OPERACION

Corte en bisel de acero al carbono (estandar) Rango de flujo — I/min/scfh

o, Aire

Plasma O, / proteccion aire

Preflujo 0/0 |130/275

Flujo de corte| 42 /88 |104 /220

220637 220741 220740 220542 220436 220541 220571
Métrico
Gases . Valor flujo Separacion Espeson: Distancia | Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . del material . de perforacion | retardo de
seleccionados de corte minima . antorcha-pieza | de corte S -
equivalente inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de .
. L L mm mm Rango (mm) | mm/min | mm |Factor %| segundos
plasma |proteccién| plasma |proteccion| plasma |proteccion
6 6500
8 5470 0,3
76 46 10 2,8-176 2440 8,56 300
12 3850 0,4
15 3130 0,5
80 20 2170 0,6
22 3,6-76 1930 9,0 250 07
o, Aire 22 49 2,0 25 1685 0,8
28 1445 0,9
49 32 1135 9,56 200 1,0
*
84 38 895 2,0
44 48-176 580
50 405
58 290 Arranque desde el borde
64 195
Anglosajon
Gases . Valor flujo Separacion ESpeSOI: Distancia | Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . del material . de perforacion | retardo de
seleccionados de corte minima R antorcha-pieza | de corte L -
equivalente inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul ul Rango (pulg.) | pulg/min | pulg. |[Factor %| segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion pug: pulg. golpug) | pud pug: 9
1/4 245
5/16 215 0.3
7 4 11 -0. .
6 6 3/8 0 0.30 180 0.33 | 300
1/2 145 0.4
5/8 115 0,5
80 3/4 90 0.6
7/8 0.14 -0.30 75 0.35| 250 07
o, Aire 22 49 0.08 1 65 0.8
1-1/8 55 0.9
49 1-1/4 45 0.38| 200 1.0
84 1-1/2* 35 2.0
1-3/4 0.19 -0.30 22
2 15
2.1/a 12 Arranque desde el borde
2-1/2 8
Marcado
. Distanci Veloci Voltaj
Gases . Valor flujo Amperaje istancia elocidad oltaje
. Valor preflujo antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte - - :
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 135
Ar Aire 30 20 30 20 24 3,0 0.12 2540 100 68

*Si tiene algun problema como demasiada escoria en el escudo frontal o fallas en el encendido de la antorcha, vea la variante de tabla de corte para
perforaciéon de metal grueso.
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OPERACION

Corte en bisel de acero al carbono Rango de flujo — I/min/scfh
(variante para perforacion de metal grueso) oo T 05 1581180
Plasma O, / proteccién aire Flujo de corte | 47 /99 |64 /115
260 A

VD)) I — )

Q)

220637 220897 220896 220898 220436 220899 220571
Métrico
Gases . Valor flujo Separacion Espesot Distancia | Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . del material . de perforacion | retardo de
seleccionados de corte minima R antorcha-pieza | de corte S »
equivalente inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de .
N N N mm mm Rango (mm) | mm/min | mm |Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion
25 3,6 -76 1685 9,0 250 0,8
28 1445 1,0
32 1135 9,5 200 1,2
. 38* 895 3,0
0O, Aire 22 20 74 19 2,0 a4 48-76 530
50 405
Al |
58 290 rranque desde el borde
64 195
Anglosajon
Gases . Valor flujo Separacion Espesot Distancia | Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . del material . de perforacion | retardo de
seleccionados de corte minima R antorcha-pieza | de corte L -
equivalente inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul ul Rango (pulg.) | pulg/min | pulg. | Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion pu'g- pulg. gopuig) | pu'g pu'g- 9
1 0.14 - 0.30 65 0.35 250 0.8
1-1/8 55 1.0
1-1/4 45 0.38 200 1.2
. 1-1/2* 35 3.0
O, Aire 22 20 74 19 0.08 1-3/a 0.19 - 0.30 29
2 15
2-1/4 19 Arranque desde el borde
2-1/2 8
Marcado
) Amperaje Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peraj antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 122
Ar Aire 30 10 30 10 24 3,0 0.12 2540 100 62

Los consumibles correspondientes a esta pagina estan concebidos para la perforacién de metal grueso. Su uso
solo se recomienda si tiene algun problema de demasiada escoria en el escudo frontal o fallas en el encendido
de la antorcha al utilizar los consumibles para corte en bisel estandar.
Usar el proceso de perforacion de metal grueso puede dar lugar a una reduccion de la duracion de los consumibles
en un 20%.
* Sugerencias para la perforacién de 38 mm (1-1/2 pulg.) de acero al carbono:

1. poner en ON (encendido) el preflujo en el IHS (sensado de altura inicial),

2. usar la fuerza de detencion en el IHS,

3. usar perforacion terminada al perforar
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OPERACION

Corte bajo agua de acero al carbono Rango de flujo - I/min/scth
. . O Aire
No menos de 75 mm bajo la superficie del agua : 2 -
Preflujo 0/0 130/ 275
Plasma O, / proteccion aire Flujo de corte | 42 /88 | 104 /220
260 A
Nota: Preflujo debe estar en ON (encendido) durante el IHS.
:i\
i) 9) ) T
220637 220764 220760 220439 220436 220435 220340
Métrico
Gases Valor Valor flujo Espesor Voltaje Distancia | Velocidad Altura de Tiempo de
. . del . o retardo de
seleccionados preflujo de corte . del arco | antorcha-pieza| de corte | perforacion inicial -,
material perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . .
- - - mm voltios mm mm/min mm Factor % | Segundos
plasma | proteccion | plasma | proteccion | plasma | proteccion
8 4889
150 0,3
76 49 10 2,8 3997 8,4 300
12 152 3501 0,4
. 15 156 2830 0,5
O, Aire 22 49
80 20 160 1958 0,6
3,6 9,0 250
49 22 162 1750 0,7
84 25 165 1527 0,8
28 170 48 1311 9,6 200 0,9
Anglosajon
Gases Valor Valor flujo Espesor Voltaje Distancia | Velocidad Altura de Tiempo de
. . del . o retardo de
seleccionados preflujo de corte . del arco | antorcha-pieza| de corte | perforacion inicial -,
material perforacion
Gas Gas Gas Gas Gas Gas . .
9
plasma | proteccion | plasma | proteccion | plasma | proteccion pulgadas | voltios pulgadas pulg/min | pulgadas | Factor % | Segundos
5/16 194
150 0.3
76 46 3/8 0.11 162 0.33 300
1/2 153 131 0.4
. 5/8 157 104 0.5
O, Aire 22 49
80 3/4 159 81 0.6
0.14 0.35 250
49 7/8 162 68 0.7
a4 1 165 59 0.8
1-1/8 171 0.19 50 0.38 200 0.9
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OPERACION

Acero al carbono Rango de flujo — I/min/scfh
y . (@) Ai
Plasma O, / proteccion aire : 2 o
Preflujo 0/0 |190/400
400 A Flujo de corte| 66 / 140 [137 / 290
ARNN \ — S
220637 220636 220635 220632 220631 220629 220571
Métrico
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte L -
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . .
- = - mm voltios mm mm/min mm | Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma [proteccion| plasma |proteccion
12 139 4430 0,4
15 142 3,6 3950 7.2 0,5
20 146 2805 0,7
200
22 148 3,8 2540 76 0,8
25 150 4,0 2210 8,0 0,9
O, Aire 24 50 60 50 30 153 46 1790 9,2 1,1
40 158 ' 1160 11,5 250 1,9
50 167 53 795 19,1 360 5,2
60 173 64 580
70 183 ' 380 Arranque desde el borde
80 197 79 180
Anglosajon
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte L -,
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul voltios ul ulg/min ul Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion puig- pu'g- pu'g pu'g- 9
1/2 140 170 0.4
5/8 143 0.14 150 0.28 0.5
3/4 145 115 0.6
200
7/8 148 0.15 100 0.30 0.8
1 151 0.16 85 0.32 0.9
. 1-1/4 1563 65 0.36 1.2
o, Aire 24 50 60 50
1-1/2 157 0.18 48 1.6
0.45 250
1-3/4 160 40 2.5
2 168 0.21 30 0.75 360 5.5
2-1/4 171 25
0.25
2-1/2 175 20 Arranque desde el borde
3 193 0.31 10
Marcado
) Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo pera] antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte - - -
A mm pulg. mm/min  |pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 22 2,5 0.10 1270 50 123
Ar Aire 20 10 30 10 25 3,0 0.12 1270 50 55
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OPERACION

Corte en bisel de acero al carbono Rango de flujo - I/min/scfh
., . O Aire
Plasma O, / proteccion aire . 2
Preflujo 0/0 |[190/400
400 A Flujo de corte | 66 / 140 [137 / 290
S N
220637 220636 220635 220632 220631 220629 220571
Nota: El rango del angulo de bisel es de 0° a 45°.
Métrico
Gases . . Separacion Espesm: Distancia  |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo Valor flujo de corte o del material . de perforacion | retardo de
seleccionados minima R antorcha-pieza | de corte - -
equivalente inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de .
o N N mm mm Rango (mm) | mm/min | mm |Factor %| segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion
12 4430 0,4
15 36-94 3950 72 0,5
20 2805 0,7
200
22 38-94 2540 7,6 0,8
25 40-94 2210 8,0 0,9
O, Aire 24 50 60 50 2,0 30 46-94 1790 9,2 1,1
40 ’ ' 1160 | 11,5 | 250 1,9
50 53-94 795 19,1 360 52
60 580
6,4 - 9,4
70 380 Arranque desde el borde
80 79-94 180
Anglosajon
Gases . Valor flujo Separacion Espesm: Distancia  |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo o del material . de perforacion | retardo de
seleccionados de corte minima R antorcha-pieza | de corte - -
equivalente inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul ul Rango (pulg.) | pulg/min | pulg. |Factor %| segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion puig- pulg- g0 lpuig) | pUlg puig- 9
1/2 170 0.4
5/8 0.14 - 0.37 150 0.28 0.5
3/4 115 0.6
200
7/8 0.15-0.37 100 0.30 0.8
1 0.16 - 0.37 85 0.32 0.9
. 1-1/4 65 0.36 1.2
O, Aire 24 50 60 50 0.08
1-1/2 0.18 - 0.37 48 1.6
0.45 250
1-3/4 40 2.5
2 0.21 -0.37 30 0.75 360 5.5
2-1/4 25
0.25 -0.37
2-1/2 20 Arranque desde el borde
3 0.31 - 0.37 10
Marcado
G Valor flui Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
ases Valor preflujo alorflujo peral antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 22 2,5 0.10 1270 50 123
Ar Aire 20 10 30 10 25 3,0 0.12 1270 50 55
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OPERACION

Corte bajo agua de acero al carbono Rango de flujo - I/min/scth
. . O Aire
No menos de 75 mm bajo la superficie del agua : : o
Preflujo 0/0 |190/400
Plasma O, / proteccion aire Flujo de corte |66 /140|137 /290
400 A
Nota: Preflujo debe estar en ON (encendido) durante el IHS.
@ P —rD
220637 220636 220635 220632 220631 220629 220571
Métrico
Gases Valor Valor flujo Espesor del| Voltaje Distancia Velocidad Altura de Ié?ggz j:
seleccionados preflujo de corte material | del arco | antorcha-pieza | de corte | perforacion inicial -
perforacion
Gas Gas de Gas Gas Gas Gas . . Factor
., ., ., mm voltios mm mm/min mm Segundos
plasma | proteccion | plasma | proteccion | plasma | proteccion %
16 144 3398 0,5
3,6 72
20 147 2535 0,7
. 22 150 3,8 2311 7,6 200 0,8
O, Aire 24 50 60 50
25 153 4,0 1997 8,0 0,9
30 155 46 1624 9,2 1,1
40 160 ' 1039 11,5 250 1,9
Anglosajon
Gases Valor Valor flujo Espesor del| Voltaje Distancia Velocidad Altura de Ié?ggz j:
seleccionados preflujo de corte material | del arco | antorcha-pieza | de corte | perforacion inicial -
perforacion
Gas Gas Gas Gas Gas Gas ulgadas | voltios ulgadas ulg/min | pulgadas Factor Segundos
plasma | proteccion | plasma | proteccion | plasma | proteccion pulg pu'g pug puig % 9
5/8 144 135 0.5
0.14 0.28
3/4 146 104 0.6
7/8 150 0.15 90 0.30 200 0.8
0O, Aire 24 50 60 50 1 154 0.16 77 0.32 0.9
1-1/4 156 59 0.36 1.2
1-1/2 159 0.18 43 1.6
0.45 250
1-3/4 162 36 2.5
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OPERACION

220747

Acero inoxidable
Plasma N, / proteccion N,
45 A

Rango de flujo = I/min/scfh
N,
Preflujo 24 /51
Flujo de corte 751/159

220202 220755 220201 220180 220308 220340
Métrico
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia  |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material| del arco | antorcha-pieza | de corte L -
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . .
- - - mm voltios mm mm/min mm | Factor % | segundos
plasma |proteccién| plasma |proteccién| plasma |proteccion
0,8 6380 0,0
1 94 5880 0,1
1,2 5380
1,5 95 4630
N, N, 35 5 62 49 2,5 3,8 150 0,2
2 97 3935
2,5 101 3270
3 2550
103 0,3
4 1580
Anglosajon
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia  |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material| del arco | antorcha-pieza | de corte L -
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul voltios ul ulg/min ul Factor % | segundos
plasma |proteccién| plasma |proteccién| plasma |proteccion pulg. pu'g- puig puig- 9
0.036 240 0.0
94
0.048 210 0.1
0.060 95 180
N, N, 35 5 62 49 0.10 0.15 150
0.075 97 160 0.2
0.105 101 120
0.135 103 75 0.3
Marcado
) Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peral antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte - - -
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 85
Ar N, 90 10 90 10 12 2,5 0.10 2540 100 65
Nota: Este proceso da un borde de corte mas oscuro que el de acero inoxidable con F5/N, a 45 A.
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OPERACION

Acero inoxidable Rango de flujo — I/min/scfh
., F5 N
Plasma F5 / proteccion N, : 2
Preflujo 0/0 43/ 91
45 A Flujo de corte | 8- 17 |65/ 138
< T
) y) o)) ==
220747 220202 220755 220201 220180 220308 220340
Métrico
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia  [Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material| del arco | antorcha-pieza | de corte L ol
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . .
- - = mm voltios mm mm/min | mm |Factor% | segundos
plasma |proteccién| plasma |proteccién| plasma |proteccion
0,8 6570
1 5740
99
1,2 4905
0,2
1,5 3890
49 2,5 150
F5 N, 35 18 62 2 101 3175 3,8
2,5 102 2510
3 103 2010
0,3
104 1435
11 6 110 2,0 845 190 0,5
Anglosajon
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia  [Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material| del arco | antorcha-pieza | de corte L -,
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul voltios ul ulg/min ul Factor % | segundos
plasma |proteccién| plasma |proteccién| plasma |proteccion pulg. puig: puig puig: 9
0.036 240
0.048 99 190
0.060 150 0.2
49 0.10 150
0.075 100 130
F5 N, 35 18 62 0.15
0.105 102 90
0.135 104 65 0.3
3/16 108 45 0.4
11 0.08 190
1/4 110 30 0.5
Marcado
. Amperaije Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peral antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min  |pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 85
Ar N, 90 10 90 10 12 2,5 0.10 2540 100 65

Nota: este proceso da un borde de corte mas lustroso que el de acero inoxidable con N,/N, a 45 A.
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OPERACION

HDi acero inoxidable
Plasma F5 / proteccion N,
60 A

Rango de flujo = I/min/scfh
F5 N,
Preflujo 0/0 76 /160
Flujo de corte | 20/42 | 58 /122

220747 220815 220814 220847 220180 220339 220340
Métrico
Gases Valor Valor flujo Espesor del | Voltaje Distancia Velocidad Altura de -rr::;gg :g
seleccionados preflujo de corte material | del arco |antorcha-pieza| de corte |perforacion inicial -
perforacion
Gas Gas Gas Gas Gas Gas . . Factor
. . . mm voltios mm mm/min mm Segundos
plasma | proteccion | plasma | proteccion | plasma | proteccion %
3 114 2770
35 4 117 2250 0,3
F5 N, 70 40 90 2,0 4,0 200
5 118 1955
45 6 120 1635 0,5
Anglosajon
Gases Valor Valor flujo Espesor del | Voltaje Distancia | Velocidad Altura de :;:;zz gg
seleccionados preflujo de corte material | del arco | antorcha-pieza| de corte |perforacion inicial -,
perforacion
Gas Gas Gas Gas Gas Gas ul voltios ul ulg/min ul Factor Segundos
plasma | proteccion | plasma | proteccion | plasma | proteccion pulg. pu'g- pulg pu'g- % 9
0.105 113 120
35 0.135 116 95 0.3
F5 N, 70 40 90 0.08 0.16 200
3/16 118 80
45 1/4 120 60 0.5
Marcado
G Val Valor flui Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
a.ses aor alortiujo peraj antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados preflujo de corte - -
A mm pulg. mm/min | pulg/min \%
Na N2 10 10 10 10 15 2,5 0.1 6350 250 95
Ar N2 90 10 90 10 8 2,5 0.1 2540 100 82
HPR400XD Auto Gas - 806163 www.instalar.com.ar 4-61



OPERACION

Acero inoxidable Rango de flujo — I/min/scfh
., F5 N
Plasma F5 / proteccion N, : 2
Preflujo 0/0 |67/142
80 A Flujo de corte| 31/65 |87/185
J /
220747 220338 220755 220337 220179 220339 220340
Métrico
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia  |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte L -,
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . .
- - - mm voltios mm mm/min | mm | Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion
4 108 3,0 2180 45 0,2
5 110 27 1700 | 4,1 08
F5 N, 33 23 65 60 6 112 2,5 1225 3,8 150 '
8 116 895 0,4
3,0 4,5
10 120 560 0,5
Anglosajon
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo - . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte L -
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul voltios ul ulg/min | pul Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion puig- puig- pu'g pu'g- 9
0.135 108 0.12 105 0.18 0.2
3/16 110 0.11 60 0.17 03
F5 N, 33 23 65 60 1/4 112 0.10 45 0.15 150 '
5/16 116 35 0.4
0.12 0.18
3/8 120 25 0.5
Marcado
) Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peral antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min  |pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 95
Ar N, 50 10 50 10 12 3,0 0.12 2540 100 60
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OPERACION

Acero inoxidable Rango de flujo — I/min/scfh
y N,
Plasma N, / proteccion N, Prefiujo 97/ 905
130 A Flujo de corte 79/168
\ . \ 0 \
) @ @
220747 220198 220756 220197 220179 220307 220340
Métrico
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia  |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte L o
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . .
- - = mm voltios mm mm/min | mm |Factor % | segundos
plasma |proteccién| plasma |proteccién| plasma |proteccion
153 1960 0,3
155 3,0 1630 6,0 0,4
200
10 156 1300 0,5
N, N, 19 51 75 23
12 162 3,56 900 7,0 0,8
15 167 3,8 670
Arranque desde el borde
20 176 4,3 305
Anglosajon
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia | Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte L -,
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul voltios ul ulg/min | pul Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion pulg- puig- pug puig- 9
1/4 153 75 0.3
5/16 155 0.12 64 0.24 0.4
200
3/8 156 55 0.5
N, N, 19 51 75 23
1/2 162 0.14 30 0.28 0.8
5/8 167 0.15 25
Arranque desde el borde
3/4 176 0.17 15
Marcado
. Amperaije Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peral antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 140
Ar N, 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 75

Nota: este proceso da un borde de corte mas oscuro e irregular, con mas escoria y bordes mas cercanos
a la perpendicular que el de H35/N, a 130 A.
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OPERACION

Acero inoxidable Rango de flujo — I/min/scfh
y H35 N
Plasma H35 / proteccion N, : :
Preflujo 0/0 |76/160
130 A Flujo de corte| 26 /54 |68/ 144
) 2 )  — )
@’))))), 1I)))!
220747 220198 220755 220197 220179 220307 220340
Métrico
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia  |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion | retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte S -
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Escudo . .
- - mm voltios mm mm/min | mm | Factor % | segundos
plasma [proteccion| plasma |proteccion| plasma | frontal
8 150 1140
49 0,33
10 154 980
37 12 158 820 77 170 0,5
H35 N, 19 32 75 45
04 15 162 580 0,8
20 165 360 1,3
16 25 172 260 Arranque desde el borde
Anglosajon
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia  |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion | retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte L -
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul voltios ul ulg/min | pul Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma [proteccion| plasma |proteccion pug. pug: pug pug: 9
5/16 150 45
49 0.3
3/8 154 40
37 1/2 158 30 0.31 170 0.5
H35 N, 19 32 75 0.18
04 5/8 162 20 0.8
3/4 165 15 1.3
16 1 172 10 Arranque desde el borde
Marcado
) Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peral antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte - - -
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 18 25 0.10 6350 250 130
Ar N, 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 75
Nota: este proceso da un borde de corte mas liso y lustroso, con menos escoria y bordes menos
perpendiculares que el de N,/N, a 130 A.
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OPERACION

Acero inoxidable Rango de flujo — I/min/scth
.y H35 N,
Plasma H35 y N, / proteccion N, Preflujo 070 o7/ 905
130 A Flujo de corte | 13/28 |71 /150
\ 0
Y @ 1P ==
220747 220198 220755 220197 220179 220307 220340
Métrico
Gases . Valor flujo Espesor | Voltaje Distancia |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion| retardo de
seleccionados de corte del material| del arco [antorcha-pieza| de corte L -
inicial perforacion
Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas | Gas . . Factor
- - o ) mm voltios mm mm/min | mm segundos
plasma|proteccion|plasma|proteccion |plasma|protecciéon|mixto 1|mixto 2 %
150 1835
38 152 3,0 1515 6,0 0,3
10 153 1195 200
H35 N, 19 51 75 32 18
12 160 3,5 875 70 0,5
27 15 168 3,8 670 7,6 0,8
20 176 4,3 305 77 180 1,3
Anglosajon
Gases . Valor flujo Espesor del| Voltaje Distancia |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion| retardo de
seleccionados de corte material |del arco [antorcha-pieza| de corte N -
inicial perforacion
Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas | Gas ul voltios ul ula/min | oul Factor sequndos
plasma|proteccion|plasma|proteccion|plasma|proteccion|mixto 1|mixto 2 pulg. pu'g- pug PUG-| o 9
1/4 150 70
38 5/16 152 0.12 60 0.24 0.3
3/8 153 50 200
H35 N, 19 51 75 32 18
1/2 160 0.14 30 0.28 0.5
27 5/8 168 0.15 25 0.30 0.8
3/4 176 0.17 15 0.31| 180 1.3
Marcado
) Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peral antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte - - -
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 130
Ar N, 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 75
Nota: este proceso da un borde de corte mas liso y lustroso, con menos escoria y bordes menos

perpendiculares que el de N,/N, a 130 A. El color del borde es mas plateado que el del H35/N,,.
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OPERACION

Corte en bisel de acero inoxidable Rango de flujo - I/min/scfh
., N,
Plasma N, / proteccion N, Preflujo o7/ 305
130 A Flujo de corte | 125/ 260
N \\
D)) =t
220637 220738 220739 220656 220179 220606 220571
Nota: el rango del angulo de bisel es de 0° a 45°.
Métrico
Gases . Valor flujo Separacion Espesor' Distancia Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . del material . de perforacion | retardo de
seleccionados de corte minima R antorcha-pieza | de corte L o
equivalente inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de .
N N o mm mm Rango (mm) | mm/min | mm |[Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion
6 1960 0,3
3,0-10,0 1630 6,0 0,4
200
10 1300 0,5
N, N, 19 51 75 63 2,0
12 3,56-10,0 900 70 0,8
15 3,8-10,0 670
Arranque desde el borde
20 4,3-10,0 305
Anglosajoén
Gases . Valor flujo Separacion Espesot Distancia Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . del material . de perforacién | retardo de
seleccionados de corte minima . antorcha-pieza | de corte L -,
equivalente inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul ul Rango (pulg.) ulg/min | pul Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion pu'g- pulg. 90 tpulg) | pUlg pu'g- ° 9
1/4 75 0.3
5/16 0.12-0.40 64 0.24 0.4
200
3/8 55 0,5
N, N, 19 51 75 63 0.08
1/2 0.14 -0.40 30 0.28 0.8
5/8 0.15-0.40 25
Arranque desde el borde
3/4 0.17 - 0.40 15
Marcado
) Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peral antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 140
Ar N, 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 75
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OPERACION

Corte en bisel de acero inoxidable Rango de flujo - I/min/scth
., H35 N,

Plasma H35 / protecciéon N, Prefiio 570 997190

130 A Flujo de corte | 26 /54 | 114 /240

@ JP =

220637 220738 220739 220656 220179 220606 220571

Nota: el rango del angulo de bisel es de 0° a 45°.

Métrico
Gases . Valor flujo Separacion Espesor: Distancia  |Velocidad Altura ., Tiempo de
. Valor preflujo . del material . de perforacién | retardo de
seleccionados de corte minima R antorcha-pieza | de corte . -,
equivalente inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . Factor
N N ) mm mm Rango (mm) | mm/min | mm segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion %
8 1140
0,3
10 980
12 820 77 170 0,5
H35 N, 19 32 75 63 2,0 4,5-10,0
15 580 0,8
20 360 1,3
25 260 Arranque desde el borde
Anglosajon
. . Valor flujo Separacion Espeso:: Distancia  |Velocidad Altura . Tiempo de
Gases seleccionados|  Valor preflujo . del material . de perforacion | retardo de
de corte minima R antorcha-pieza | de corte . -,
equivalente inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul ul Rango (pulg.) | pulg/min | pulg. |[Factor %| segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion pu'g- puig. 90 tpuig-) | puig pu'g- 9
5/16 45
0.3
3/8 40
1/2 30 0.31 170 0.5
H35 N, 19 32 75 63 0.08 0.18 - 0.40
5/8 20 0.8
3/4 15 1.3
1 10 Arranque desde el borde
Marcado
. Amperaije Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peral antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 130
Ar N, 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 75
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OPERACION

Corte en bisel de acero inoxidable Rango de flujo - I/min/scfh
., H35 N
Plasma H35 y N, / proteccion N :
yNol'p 2 Preflujo 0/0 |97/205
130 A Flujo de corte | 13728 [120 /250
= \\
@ P
220637 220738 220739 220656 220179 220606 220571
Nota: el rango del angulo de bisel es de 0° a 45°.
Métrico
. . Valor flujo Separacion Espesm: Distancia Velocidad Altura de Tiempo de
Gases seleccionados Valor preflujo . del material . perforacion | retardo de
de corte minima - antorcha-pieza | de corte s "
equivalente inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas . Factor
- - - ) ) mm mm Rango (mm) | mm/min | mm segundos
plasma | proteccion | plasma | proteccién | plasma | proteccion | mixto 1 | mixto 2 %
6 1835
8 3,0-10,0 15615 6,0 0,3
10 1195 200
H35 N, 19 51 75 80 32 18 2,0
12 35-10,0 875 70 0,5
15 38-10,0 670 76 08
20 3,0-10,0 305 77 | 180 1,3
Anglosajon
. . Valor flujo Separacion Espesor_ Distancia Velocidad Altura de Tiempo de
Gases seleccionados Valor preflujo o del material . perforacion | retardo de
de corte minima . antorcha-pieza | de corte L "
equivalente inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de Gas | Gas " ul Rango (pulg.) da/min | oul Factor sequndos
plasma | proteccion | plasma | proteccion | plasma | proteccion | mixto 1 | mixto 2 puig- pulg- gotpug) | pug UG- g 9
1/4 70
5/16 0.12-0.40 60 0.24 0.3
3/8 50 200
H35 N, 19 51 75 80 32 18 0.080
1/2 0.14 - 0.40 30 0.28 0.5
5/8 0.15-0.40 25 0.30 0.8
3/4 0.17 - 0.40 15 0.31| 180 1.3
Marcado
] Amperaje Distancia Velocidad Voltaje
Gases seleccionados Valor preflujo VZ::;:;JS antorcha-pieza de marcado del arco
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 130
Ar N, 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 75
4-68 www.instalar.com.ar HPR400XD Auto Gas - 806163




OPERACION

Acero inoxidable Rango de flujo = I/min/scfh
., N2
Plasma N, / proteccion N
2/ P 2 Preflujo 111/ 235
200 A Flujo de corte | 137 / 290
@ )P >
220637 220762 220758 220343 220342 220307 220340
Métrico
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia  |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte L o
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . .
- - = mm voltios mm mm/min | mm |Factor % | segundos
plasma |proteccién| plasma |proteccién| plasma |proteccion
8 159 3000 0,4
10 160 2700 0,5
N, N, 17 42 84 42 12 161 3,8 2400 7,6 200 0,6
15 163 1800 0,8
20 167 1000 1,0
Anglosajon
Gases . Valor flujo Espesor del | Voltaje Distancia  |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte material | del arco | antorcha-pieza | de corte N -,
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul voltios ul ulg/min | pul Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma [proteccion| plasma |proteccion pulg-. pug: pulg pug: 9
5/16 159 118 0.4
3/8 160 110 0.5
N, N, 17 42 84 42 1/2 161 0.15 90 0.3 200 0.6
5/8 163 65 0.8
3/4 167 45 1.0
Marcado
) Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peral antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min  |pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 140
Ar N, 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 66
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OPERACION

Acero inoxidable Rango de flujo — I/min/scfh
y H35 N
Plasma H35 / proteccion N, : :
Preflujo 0/0 |116/245
200 A Flujo de corte | 30 /63 [104 /220
£ ) \ ‘ \
220637 220762 220758 220343 220342 220307 220340
Métrico
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia  |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte L o
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . .
- - = mm voltios mm mm/min | mm |Factor % | segundos
plasma |proteccién| plasma |proteccién| plasma |proteccion
8 1790 0,4
175 9,0 9,0
10 1620 0,5
H35 N, 17 43 88 52 12 170 1450 100 0,6
15 173 75 1200 75 0,7
20 177 820 0,8
Anglosajon
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia  |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte N -,
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul voltios ul ulg/min | pul Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion pulg- puig: pulg pug: 9
5/16 70 0.4
175 0.35 0.35
3/8 65 0.5
H35 N, 17 43 88 52 1/2 170 55 100 0.6
5/8 173 0.30 45 0.30 0.7
3/4 177 35 0.8
Marcado
) Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peral antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min  |pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 140
Ar N, 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 66
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OPERACION

Acero inoxidable Rango de flujo - I/min/scfh
y H35 N
Plasma H35 y N, / proteccion N :
yNol'p 2 Preflujo 0/0 [116/245
200 A Flujo de corte | 11/24 [118/250
£ \ \ ‘ \
y)) I —>
220637 220762 220758 220343 220342 220307 220340
Métrico
Gases . Valor flujo Espesor | Voltaje Distancia |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion| retardo de
seleccionados de corte del material| del arco [antorcha-pieza| de corte L -
inicial perforacion
Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas | Gas . . Factor
- - o ) mm voltios mm mm/min | mm segundos
plasma|proteccion|plasma|proteccion |plasma|proteccion|mixto 1|mixto 2 %
8 160 2000 0.4
10 161 4,0 1900 | 8,0 | 200 0,5
H35 N, 17 41 87 41 42 20 12 162 1800 0,6
15 167 4,6 1600 | 70 150 0,8
20 171 5,1 1000 75 1,0
Anglosajon
Gases . Valor flujo Espesor | Voltaje Distancia |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion| retardo de
seleccionados de corte del material|del arco [antorcha-pieza| de corte - -
inicial perforacion
Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas | Gas ul voltios ul ula/min Loul Factor sequndos
plasma|proteccion |plasma|proteccion|plasma|proteccion|mixto 1|mixto 2 pulg- pug: puig PUG- 1 o 9
5/16 160 79 0.4
3/8 161 0.16 75 0.320| 200 0.5
H35 N, 17 41 87 41 42 20 1/2 162 70 0.6
5/8 167 0.18 60 [0.270 150 0.8
3/4 171 0.20 45 |0.300 1.0
Marcado
. Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Ge}ses Valor preflujo Valor flujo peraj antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 140
Ar N, 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 66
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OPERACION

Acero inoxidable Rango de flujo — I/min/scfh
-y . N, Aire
Plasma N, / proteccion aire Prefijo | 127/270] 0/0
260 A Flujo de corte| 54 /114 | 116/ 245
2) o
220637 220763 220758 220406 220405 220307 220340
Métrico
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material| del arco | antorcha-pieza | de corte L o
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . .
- - . mm voltios mm mm/min | mm | Factor% | segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion
6 160 6375
8 158 4910 0,3
10 157 3440
12 161 2960 0,4
75 200
15 163 2520 0,5
N, Aire 12 47 79 56 20 164 3,8 1590 0,6
25 168 1300 0,8
32 171 875 1,0
38 179 515
44 190 365 Arranque desde el borde
50 195 180
Anglosajon
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material| del arco | antorcha-pieza | de corte L -,
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul voltios ul ulg/min ul Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma [proteccién| plasma |proteccion pulg- puig- puig puig- 0 9
1/4 160 240
5/16 158 193 0.3
3/8 157 140
1/2 161 110 0.4
0.3 200
5/8 163 95 0.5
N, Aire 12 47 79 56 3/4 164 0.15 70 0.6
1 168 50 0.8
1-1/4 171 35 1.0
1-1/2 179 20
1-3/4 190 14 Arranque desde el borde
2 200 6
Marcado
. Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor fiujo peraj antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min  |pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 120
Ar N, 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 63
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OPERACION

Acero inoxidable Rango de flujo - I/min/scfh
y H35 N
Plasma H35 / proteccion N, , :
Preflujo 0/0 |127/270
260 A Flujo de corte | 40/84 [122/260
) e
220637 220763 220758 220406 220405 220307 220340
Métrico
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia  |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo - . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte . -,
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . .
= - - mm voltios mm mm/min | mm |Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma [proteccion
8 2030
188 11,0 11,0 0,3
10 1870 100
12 173 9,0 1710 0,4
15 171 1465 0,5
20 175 1085 9,0 0,6
H35 N, 12 49 85 60 120
25 180 785 0,7
32 185 75 630 1,0
38 186 510
44 189 390 Arranque desde el borde
50 200 270
Anglosajon
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia  |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo - . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte . -,
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul voltios ul ulg/min | pul Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion pug- pu'g- puig pu'g- 9
5/16 80
188 0.45 0.45 0.3
3/8 75 100
1/2 173 0.35 65 0.35 0.4
5/8 171 55 0.5
3/4 175 45 0.6
H35 N, 12 49 85 60 0.36 120
1 180 30 0.7
1-1/4 185 0.30 25 1.0
1-1/2 186 20
1-3/4 189 15 Arranque desde el borde
2 200 10
Marcado
) Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peral antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 120
Ar N, 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 63
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OPERACION

Acero inoxidable Rango de flujo — I/min/scfh
. H35 N
Plasma H35 y N, / proteccién N :
yNoi'p 2 Preflujo 0/0 [132/280
260 A Flujo de corte | 13/27 [163/345
) D
220637 220763 220758 220406 220405 220307 220340
Métrico
Gases . Valor flujo Espesor | Voltaje Distancia |Velocidad Altura de Tiempo de
. Valor preflujo . . perforacion | retardo de
seleccionados de corte del material| del arco [antorcha-pieza| de corte L -
inicial perforaciéon
Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas | Gas ) . Factor
L L L ) . mm voltios mm mm/min | mm segundos
plasma|proteccion|plasma|proteccion |plasma|proteccion| mixto 1| mixto 2 %
6 170 3980
8 173 3085 0,3
10 175 2190
60 21
12 176 1790 0,5
8,0 | 200
15 177 1650 0,7
H35 N, 12 49 87 60 20 179 4,0 1320 0,8
25 182 920 1,0
32 186 755 1,2
40 26 38 189 510 A
aa 195 390 rranque desde
el borde
50 202 270
Anglosajon
Gases . Valor flujo Espesor | Voltaje Distancia |Velocidad Altura de Tiempo de
. Valor preflujo . . perforacion | retardo de
seleccionados de corte del material| del arco |antorcha-pieza| de corte L »
inicial perforacién
Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas Gas ul voltios ul ula/min |oul Factor sequndos
plasma|proteccion|plasma|proteccion |plasma|proteccion| mixto 1| mixto 2 puig. pu'g- puig UG- o 9
1/4 170 150
5/16 173 121 0.3
3/8 175 90
60 21
1/2 176 0.5
65 0.32| 200
5/8 177 0.7
H35 N, 12 49 87 60 3/4 179 0.16 55 0.8
1 182 35 1.0
1-1/4 186 30 1.2
40 26 1-1/2 189 20
1-3/4 187 15 Arranque desde
el borde
2 202 10
Marcado
G Valor flui Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
ases Valor preflujo alor flujo peral antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte - - -
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 120
Ar N, 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 63
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OPERACION

Corte en bisel de acero inoxidable
Plasma H35 / protecciéon N,
260 A

Rango de flujo = I/min/scfh

H35 N,
Preflujo 0/0 |127/270
Flujo de corte | 40 /84 ({122 /260

220637 220738 220739 220607 220405 220606 220571
Notas: el rango del angulo de bisel es de 0° a 45°.
Métrico
Gases . Valor flujo Separacion Espesor_ Distancia  |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . del material . de perforacion | retardo de
seleccionados de corte minima R antorcha-pieza | de corte L -
equivalente inicial perforacion
Gas | Gasde Gas Gas de Gas Gas de . Factor
N . o mm mm Rango (mm) | mm/min | mm segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion %
8 2030
11,0 11,0 0,3
10 1870 100
12 9,0 - 10,0 1710 0,4
15 1465 0,5
20 1085 9,0 0,6
H35 N, 12 49 85 60 2,0 120
25 785 0,7
32 75 -10,0 630 1,0
38 510
44 390 Arranque desde el borde
50 270
Anglosajon
Gases . Valor flujo Separacion Espesor_ Distancia  |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo L del material . de perforaciéon | retardo de
seleccionados de corte minima . antorcha-pieza | de corte S -
equivalente inicial perforacion
Gas | Gasde Gas Gas de Gas Gas de ul ul Rango (pulg) | pulg/min | pul Factor sequndos
plasma [proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion puig- puig. 90 lpuig-) | pUlg puig- % 9
5/16 80
0.45 -0.40 0.45 0.3
3/8 75 100
1/2 0.35-0.40 65 0.35 0.4
5/8 55 0.5
3/4 45 0.6
H35 N, 12 49 85 60 0.08 0.36| 120
1 30 0.7
1-1/4 0.30 - 0.40 25 1.0
1-1/2 20
1-3/4 15 Arranque desde el borde
2 10
Marcado
. Amperaije Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peraj antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 120
Ar N, 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 63
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OPERACION

Corte en bisel de acero inoxidable Rango de flujo - I/min/scth
., . N Aire
Plasma N, / proteccion aire : 2 "
Preflujo 127 /270, 0/0
260 A Flujo de corte | 54 / 114 [116 / 245
DRI = N\
) T )P D
220637 220738 220739 220607 220405 220606 220571
Nota: el rango del angulo de bisel es de 0° a 45°.
Métrico
Gases . Valor flujo Separacion Espesot Distancia  |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . del material . de perforacién| retardo de
seleccionados de corte minima . antorcha-pieza | de corte L -,
equivalente inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . Factor
. N N mm mm Rango (mm) | mm/min | mm segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion %
6 6375
8 4910 0,3
10 3440
12 2960 0,4
75 200
15 2520 0,5
N, Aire 12 47 79 56 2,0 20 3,8-10,0 1590 0,6
25 1300 0,8
32 875 1,0
38 515
44 365 Arranque desde el borde
50 180
Anglosajon
Gases . Valor flujo Separacion Espesot Distancia  |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . del material . de perforaciéon| retardo de
seleccionados de corte minima . antorcha-pieza | de corte N -,
equivalente inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul ul Rango (pulg) | pulg/min | pul Factor sequndos
plasma |proteccién| plasma |proteccion| plasma |proteccion puig- pulg. g0 lpuig) | pug puig- % 9
1/4 240
5/16 193 0.3
3/8 140
1/2 110 0.4
0.3 | 200
5/8 95 0.5
N, Aire 12 47 79 56 0.08 3/4 0.15-0.40 70 0.6
1 50 0.8
1-1/4 35 1.0
1-1/2 20
1-3/4 14 Arranque desde el borde
2 6
Marcado
G Valor flui Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
ases Valor preflujo aloriuo peral antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 120
Ar N, 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 63
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OPERACION

Corte en bisel de acero inoxidable Rango de flujo - I/min/scth
., H35 N,

Plasma H35 y N, / proteccion N, Prefiuio 570 11327280

260 A Flujo de corte | 13/27 [163/345

@ P —=>

220637 220738 220739 220607 220405 220606 220571

Nota: el rango del angulo de bisel es de 0° a 45°.

Métrico
Gases . Valor flujo Separacion Espesor: Distancia |Velocidad Altura de Tiempo de
. Valor preflujo L del material . perforacion |retardo de
seleccionados de corte minima R antorcha-pieza| de corte L -,
equivalente inicial perforacion
Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas | Gas . Factor
N N Sl ) mm mm Rango (mm) | mm/min | mm segundos
plasma|proteccion|plasma|proteccion|plasma proteccion|mixto 1|mixto 2 %
6 3980
8 3085 0,3
10 2190
60 21
12 1790 0,5
8,0 | 200
15 1650 0,7
H35 N, 12 49 87 60 2,0 20 4,0-10,0 1320 0,8
25 920 1,0
32 755 1,2
40 26 38 510 A
22 390 rranque desde
el borde
50 270
Anglosajon
Gases . Valor flujo Separacion Espesor: Distancia |Velocidad Altura de Tiempo de
. Valor preflujo L del material . perforacion |retardo de
seleccionados de corte minima R antorcha-pieza| de corte L -,
equivalente inicial perforacion
Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas | Gas ul ul Rango (pulg.) | pulg/min | pul Factor sequndos
plasma|proteccion|plasma|proteccion|plasma proteccion|mixto 1|mixto 2 puig- pulg- 90 ipuig) | pulg PUG- o 9
1/4 150
5/16 121 0.3
3/8 90
60 21
1/2 0.5
65 0.32| 200
5/8 0.7
H35 N, 12 49 87 60 0.08 3/4 0.16 — 0.40 55 0.8
1 35 1.0
1-1/4 30 1.2
40 26 1-1/2 20 A
1-3/4 15 rranque desde
el borde
2 10
Marcado
G Valor flui Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
ases Valor preflujo alortiujo peral antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte - - -
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 120
Ar N, 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 63
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OPERACION

Acero inoxidable Rango de flujo - I/min/scfh

., . N, Aire
Plasma N, / proteccion aire Sroue | 72790 176 7570
400 A Flujo de corte | 86 / 182 [102 / 217

220637 220707 220712 220708 220405 220709 220571
Métrico
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia | Velocidad Altura de Tiempo de
. Valor preflujo . . o retardo de
seleccionados de corte del material | del arco |antorcha-pieza| de corte |perforacion inicial -
perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . . Factor
- - - mm voltios mm mm/min mm segundos
plasma |proteccion| plasma | proteccién | plasma |proteccion %
12 158 3300 0,3
3,8 9,9 260
15 159 2800 0,4
20 162 2340 0,5
. 4,6 13,8
N, Aire 30 50 85 31 25 164 1940 300 0,6
30 176 6,4 1450 19,2 0,8
40 177 570
4,6 Arranque desde el borde
45 187 430
Anglosajon
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia | Velocidad Altura de Tiempo de
. Valor preflujo . . S retardo de
seleccionados de corte del material | del arco |antorcha-pieza| de corte |perforacion inicial -
perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul voltios ul ulg/min ulg. |Factor %| segundos
plasma |proteccion| plasma | proteccién | plasma |proteccion pulg. pu'g- puig puig- 9
1/2 158 125 0.3
0.15 0.39 260
5/8 159 105 0.4
3/4 162 95 0.5
. 0.18 0.54
N, Aire 30 50 85 31 1 164 75 300 0.6
1-1/4 176 0.25 50 0.75 0.8
1-1/2 177 25
0.18 Arranque desde el borde
1-3/4 187 17
Marcado
) Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peral antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte - - -
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 22 2,5 0.10 1270 50 94
Ar N, 30 10 30 10 24 3,0 0.12 2540 100 50
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OPERACION

Acero inoxidable Rango de flujo — I/min/scfh
y H35 N
Plasma H35 / proteccion N, , 2
Preflujo 0/0 |189/400
400 A Flujo de corte | 86 / 182 [123 / 260
= )
220637 220707 220712 220708 220405 220709 220571
Métrico
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia  |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion | retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte L o
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . . Factor
- - - mm voltios mm mm/min | mm segundos
plasma |proteccién| plasma |proteccién| plasma |proteccion %
20 180 1100 14,5 150 0,7
25 181 905 1,0
30 184 800 19,0 210 1,5
H35 N, 30 45 86 45 9,0
40 186 600 2,0
50 192 400
Arranque desde el borde
60 198 280
Anglosajon
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia  |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion | retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte S -,
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul voltios ul ula/min | oul Factor sequndos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion pulg. puig- puig pu'g- % 9
3/4 180 45 0.53 150 0.7
1 181 35 1.0
1-1/4 184 30 0.75 210 1.5
1-1/2 186 25 2.0
H35 N, 30 45 86 45 0.35
1-3/4 189 20
2 192 15
Arranque desde el borde
2-1/4 198 12
2-1/2 202 10
Marcado
) Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo pera] antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte - - -
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 22 25 0.10 1270 50 94
Ar N, 30 10 30 10 24 3,0 0.12 2540 100 50
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OPERACION

Acero inoxidable
Plasma H35 y N, / proteccion N,
400 A

Rango de flujo = I/min/scfh

H35 N,
Preflujo 0/0 |194/410
Flujo de corte | 36 /77 |194 /410

220637 220707 220712 220708 220405 220709 220571
Métrico
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia |Velocidad Altura de Tiempo de
. Valor preflujo del . perforacion | retardo de
seleccionados de corte ., |del arco|antorcha-pieza | de corte L s,
material inicial  |perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas . . Factor
- . - . ) mm voltios mm mm/min | mm segundos
plasma | proteccion | plasma | proteccion | plasma | proteccion | mixto 1 | mixto 2 %
12 157 2750 0,4
15 159 2390 0,5
40 4,6 14
20 166 1810 0,7
25 172 1310 300 1,0
30 186 5,3 1080 | 16 2,0
H35 N, 30 45 88 45 60 40 720
187 19 3,0
45 635
60 50 190 6.4 520
60 192 ' 410 Arranque desde
70 194 310 el borde
80 210 180
Anglosajon
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia |Velocidad Altura de Tiempo de
. Valor preflujo del . perforacion | retardo de
seleccionados de corte ., |del arco|antorcha-pieza | de corte L s,
material inicial  |perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas ul voltios ul ula/min boul Factor sequndos
plasma | proteccion | plasma | proteccion | plasma | proteccion | mixto 1 | mixto 2 pulg- puig- puig PUG| o 9
1/2 157 105 0.4
5/8 159 90 0.5
40 0.18 0.5
3/4 166 75 0.7
1 172 50 300 1.0
1-1/4 182 0.21 40 0.6 1.5
H35 N, 30 45 88 45 60 1-1/2 186 30 08 2.0
1-3/4 | 187 25 ' 3.0
60 2 190 20
0.25
2-1/4 192 17 Arranque desde
2-1/2 194 15 el borde
3 202 10
Marcado
) Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peraj antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte - - -
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 22 2,5 0.10 1270 50 94
Ar N, 30 10 30 10 24 3,0 0.12 2540 100 50
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OPERACION

Corte en bisel de acero inoxidable
Plasma N, / proteccion aire
400 A

Rango de flujo = I/min/scfh

N, Aire
Preflujo 42 /90 |146/310
Flujo de corte | 86 /182 (102 /217

220637 220707 220712 220708 220405 220709 220571
Nota: el rango del angulo de bisel es de 0° a 45°.
Métrico
Gases . Valor flujo Separacion EsPesor_ Distancia  |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . del material . de perforacién | retardo de
seleccionados de corte minima R antorcha-pieza| de corte . -
equivalente inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de .
. N N mm mm Rango (mm) | mm/min | mm |Factor %| segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion
12 3300 0,3
38-116 9,9 260
15 2800 0,4
20 2340 0,5
46-116 13,8
N, Aire 30 50 85 31 2.0 25 1940 300 0,6
30 6,4-11,6 1450 | 19,2 0,8
40 570
46-116 Arranque desde el borde
45 430
Anglosajon
Gases . Valor flujo Separacion Espesor_ del Distancia  |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo o material . de perforacion | retardo de
seleccionados de corte minima . antorcha-pieza| de corte . -
equivalente inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul ul Rango (pulg.) | pulg/min | pulg. |Factor %| segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion puig: pulg- 9o tpug) | puig puig: 9
1/2 125 0.3
0.15-0.46 0.39 260
5/8 105 0.4
3/4 95 0.5
0.18 - 0.46 0.54
N, Aire 30 50 85 31 0.08 1 75 300 0.6
1-1/4 0.25-0.46 50 0.75 0.8
1-1/2 25
0.18 - 0.46 Arranque desde el borde
1-3/4 17
Marcado
) Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peraj antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 22 2,5 0.10 1270 50 94
Ar N, 30 10 30 10 24 3,0 0.12 2540 100 50
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OPERACION

Corte en bisel de acero inoxidable Rango de flujo - I/min/scth
. H35 N,

Plasma H35 / proteccion N, Prefiio 570 397300

400 A Flujo de corte| 86 / 182 [123 / 260

()

220637 220707 220712 220708 220405 220709 220571

Nota: el rango del angulo de bisel es de 0° a 45°.

Métrico
Gases . Valor flujo Separacion EsPesot Distancia | Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo L del material . de perforacion retardo de
seleccionados de corte minima . antorcha-pieza| de corte L -,
equivalente inicial perforacion
Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas | Gasde .
N N N mm mm Rango (mm) | mm/min mm | Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma [proteccion| plasma [proteccion
20 1100 14,5 150 0,7
25 905 1,0
30 800 19,0 210 1,5
H35 N, 30 45 86 45 2,0 9,0-11,6
40 600 2,0
50 400
Arranque desde el borde
60 280
Anglosajon
Gases . Valor flujo Separacion Espesor_ Distancia | Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo e del material . de perforacion retardo de
seleccionados de corte minima . antorcha-pieza| de corte S s,
equivalente inicial perforacion
Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas | Gasde ul ul Rango (pulg.) | pulg/min ul Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion pu'g- puig. g0 tpuig-) | PUg pu'g- g
3/4 45 0.53 150 0.7
1 35 1.0
1-1/4 30 0.75 210 15
1-1/2 25 2.0
H35 N, 30 45 86 45 0.08 0.35-0.46
1-3/4 20
2 15
Arranque desde el borde
2-1/4 12
2-1/2 10
Marcado
. Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peral antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte - - -
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 22 25 0.10 1270 50 94
Ar N, 30 10 30 10 24 3,0 0.12 2540 100 50
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OPERACION

Corte en bisel de acero inoxidable Rango de flujo - I/min/scfh
C H35 N,

Plasma H35 y N, / proteccion N, Frofivio 570 Tr5a 7370

400 A Flujo de corte | 36 /77 [194 /410

)

220637 220707 220712 220708 220405 220709 290571

Nota: el rango del angulo de bisel es de 0° a 45°.

Métrico
Gases . Valor flujo Separacion Espesor_ Distancia |Velocidad Altura de Tiempo de
. Valor preflujo . del material . perforacion | retardo de
seleccionados de corte minima R antorcha-pieza| de corte - -,
equivalente inicial  |perforacion
Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas | Gas . Factor
N N N ) mm mm Rango (mm) | mm/min | mm segundos
plasma |proteccion| plasma [proteccion| plasma [proteccion/mixto 1|mixto 2 %
12 2750 0,4
15 2390 0,5
40 46-116 14
20 1810 0,7
300
25 1310 1,0
30 53-11,6 1080 16 2,0
H35 N, 30 45 88 45 60 2,0
40 720 19 3,0
50 520
60
60 6,4-116 410 Arranque desde
70 310 el borde
80 180
Anglosajon
Gases . Valor flujo Separacion Espesor_ del Distancia |Velocidad Altura de Tiempo de
. Valor preflujo . material . perforacion | retardo de
seleccionados de corte minima - antorcha-pieza| de corte S ol
equivalente inicial  |perforacion
Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas | Gas ul ul Rango (pulg) | pulg/min [pul Factor sequndos
plasma [proteccion| plasma [proteccion| plasma [proteccion|mixto 1|mixto 2 puig- pulg. 90 tpuig) | puig PUG| o 9
1/2 105 0.4
5/8 90 0.5
40 0.18 - 0.46 0.5
3/4 75 0.7
1 50 300 1.0
1-1/4 0.21 -0.46 40 0.6 1.5
H35 N, 30 45 88 45 60 0.08 1-1/2 30 08 2.0
1-3/4 25 ' 3.0
60 2 20
0.25-0.46
2-1/4 17 Arranque desde
2-1/2 15 el borde
3 10
Marcado
) Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peral antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte - - -
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 22 25 0.10 1270 50 94
Ar N, 30 10 30 10 24 3,0 0.12 2540 100 50
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OPERACION
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OPERACION

Aluminio
Plasma aire / proteccion aire
45 A

Rango de flujo = I/min/scfh
Aire
Preflujo 45/ 95
Flujo de corte 78 /165

P T =

220747 220202 220756 220201 220180 220308 220340
Métrico
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion | retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte L o
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . .
- - - mm voltios mm mm/min | mm |Factor %| segundos
plasma | proteccion | plasma | proteccion | plasma | proteccion
1,2 130 4750
1,5 115 4160
49 2 113 2,5 3865 3,8 0,2
Aire Aire 35 19 62 2,5 110 3675 150
3 107 2850
33 102 1,8 2660 27 0,3
6 117 3,0 1695 4,5 0,6
Anglosajon
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion | retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte S -
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul voltios ul ulg/min ulg. [Factor %| segundos
plasma | proteccion | plasma | proteccion | plasma | proteccion puig. pu'g- pu'g puig- 9
0.040 130 220
0.051 115 170
49 0.10 0.15 0.2
0.064 113 160
Aire Aire 35 19 62 0.102 110 140 150
0.125 102 0.07 110 0.11 0.3
33 3/16 114 90 0.4
0.12 0.18
1/4 117 60 0.6
Marcado
) Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo pera) antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 85
Ar Aire 90 10 90 10 12 2,5 0.10 2540 100 75
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OPERACION

Aluminio Rango de flujo — I/min/scfh
Plasma aire / proteccion aire Profiio 735”16 .
130 A Flujo de corte 78 /165
220747 220198 220756 220197 220179 220181 220340

Métrico
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia Velocidad Altura de Tiempo de
. Valor preflujo . . perforacion retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte L -
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . . Factor
- - = mm voltios mm mm/min | mm segundos
plasma | proteccion | plasma | proteccion | plasma | proteccion %
153 2,8 2370 5,6 0,2
1920
154 0,3
10 3,0 1465 6,0
200
Aire Aire 19 31 75 23 12 156 1225 0,5
15 158 3,3 1050 6,6 0,8
20 162 3,5 725 7,0 1,3
25 172 4,0 525 Arranque desde el borde
Anglosajon
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia Velocidad Altura de Tiempo de
. Valor preflujo . . perforacion retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte L -
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul voltios ul ula/min ul Factor sequndos
plasma | proteccion | plasma | proteccion | plasma | proteccion puig-. pu'g- pu'g puig- % 9
1/4 153 0.11 90 0.22 0.2
5/16 76
154 0.3
3/8 0.12 60 0.24
200
Aire Aire 19 31 75 23 1/2 156 45 0.5
5/8 158 0.13 40 0.26 0.8
3/4 162 0.14 30 0.28 1.3
1 172 0.16 20 Arranque desde el borde
Marcado
) Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peral antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min  |pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 120
Ar Aire 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 82

Nota: este proceso produce un borde de corte mas irregular que es menos perpendicular que
el del H35/N, a 130 A.
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OPERACION

Aluminio
Plasma H35 / proteccion N,
130 A

Rango de flujo = I/min/scfh

H35 N,
Preflujo 0/0 |76/160
Flujo de corte | 26 /54 |68/ 144

B )P —=o

220747 220198 220755 220197 220179 220307 220340
Métrico
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia | Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material | del arco |antorcha-pieza| de corte S -
inicial perforacion
Gas | Gasde | Gas Gas de Gas | Gasde . .
., ., ., mm voltios mm mm/min mm | Factor % | segundos
plasma| proteccion |plasma| proteccion |plasma| proteccion
8 1775
49 158 5,0 6,5 130 0,3
10 1615
37 12 1455 0,5
H35 N, 19 32 75 156
15 1305 77 170 0,8
24 4,5
20 157 940 1,3
16 25 176 540 Arranque desde el borde
Anglosajon
Gases . Valor flujo Espesor del | Voltaje Distancia | Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte material del arco |antorcha-pieza| de corte . -,
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul voltios ul ulg/min ul Factor % | segundos
plasma| proteccion |plasma| proteccion |plasma| proteccion pulg-. pu'g- pu'g puig- 9
5/16 70
49 158 0.20 0.26 130 0.3
3/8 65
37 1/2 55 0.5
H35 N, 19 32 75 156
5/8 50 0.31 170 0.8
24 0.18
3/4 157 40 1.3
16 1 176 20 Arranque desde el borde
Marcado
) Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo pera) antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 130
Ar N, 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 75
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OPERACION

Aluminio Rango de flujo — I/min/scfh
y H35 N
Plasma H35 y N, / proteccion N :
yNol'p 2 Preflujo 0/0 |97/205
130 A Flujo de corte | 13/28 |71/150
\ a
) SIP o
220747 220198 220755 220197 220179 220307 220340
Métrico
Gases . Valor flujo Espesor | Voltaje Distancia |Velocidad Altura de Tiempo de
. Valor preflujo del del . perforacion | retardo de
seleccionados de corte . antorcha-pieza| de corte L -
material | arco inicial perforacion
Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas | Gasde Gas Gas . . Factor
= = = ) ) mm voltios mm mm/min | mm segundos
plasma |proteccion|plasma|proteccion|plasma |proteccion| mixto 1 | mixto 2 %
6 156 2215
8 157 3,56 1915 | 70 0,3
10 158 1615
H35 N, 19 51 75 27 32 18 200
12 159 1455 0,5
15 160 3,0 1215 | 6,0 0,8
20 163 815 1,3
Anglosajon
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje | Distancia |Velocidad Altura de Tiempo de
. Valor preflujo del . perforacion | retardo de
seleccionados de corte ., |del arco|antorcha-pieza| de corte L -
material inicial perforacion
Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas Gas ul voltios ul ula/min loul Factor sequndos
plasma |proteccion|plasma|proteccion|plasma |proteccion| mixto 1 [ mixto 2 pulg. puig- puig PG o 9
1/4 156 85
5/16 157 0.14 75 0.28 0.3
3/8 158 65
H35 N, 19 51 75 27 32 18 200
1/2 159 55 0.5
5/8 160 0.12 45 0.24 0.8
3/4 163 35 1.3
Marcado
) Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peraj antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 130
Ar N, 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 75
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OPERACION

Aluminio Rango de flujo — I/min/scfh
., N
Plasma N, / pr ion N 2
asma NN, / proteccion N, Preflujo 1137240
200 A Flujo de corte | 135 /287

B ) —

220637 220762 220759 220346 220342 220307 220340
Métrico
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia  |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte L -
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . .
= - = mm voltios mm mm/min | mm |Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion
8 6000 0,3
10 158 4750 0,4
N, N, 17 43 73 43 12 6,4 3500 9,0 140 05
15 166 2350 0,6
20 165 1000 0,8
Anglosajon
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia  |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte S -,
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul voltios ul ulg/min ul Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion pulg- pug: pug pug: 9
5/16 236 0.3
3/8 158 200 0.4
N, N, 17 43 73 43 1/2 0.25 120 0.35 140 0.5
5/8 166 80 0.6
3/4 165 50 0.8
Marcado
) Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo pera) antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 140
Ar N, 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 66
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OPERACION

Aluminio Rango de flujo — I/min/scfh
. H35 N
Plasma H35 / protecciéon N, : :
Preflujo 0/0 |118/240
200 A Flujo de corte | 34 /72 [90/190
QO
BIW
220637 220762 220759 220346 220342 220307 220340
Métrico
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia  |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte L -
inicial perforacién
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . .
- = - mm voltios mm mm/min [ mm |Factor % | segundos
plasma [proteccion| plasma |proteccion| plasma [proteccion
8 5000
152 0,3
10 4400
H35 N, 17 43 73 43 12 150 6,4 3800 9,0 140 0,4
15 3000 0,5
20 159 1450 0,6
Anglosajon
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia  |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte N -
inicial perforacién
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul voltios ul ulg/min ul Factor % | segundos
plasma [proteccion| plasma |proteccion| plasma [proteccion pulg. puig: puig pug: 9
5/16 197
152 0.3
3/8 180
H35 N, 17 43 73 43 1/2 150 0.25 140 0.35 140 0.4
5/8 110 0.5
3/4 159 70 0.6
Marcado
) Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peral antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 140
Ar N, 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 66
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OPERACION

Aluminio Rango de flujo - I/min/scfh

., H35 N,
Plasma H35 y N, / proteccion N, Profivio 570 a7 258
200 A Flujo de corte | 13727 [126 /267

@ ) =T

220637 220762 220759 220346 220342 220307 220340
Métrico
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo del . de perforacion| retardo de
seleccionados de corte . del arco |antorcha-pieza| de corte L -
material inicial perforacion
Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas Gas . . Factor
- - o] ) mm voltios mm mm/min | mm segundos
plasma [proteccion| plasmaproteccion|plasma|proteccion| mixto 1 | mixto 2 %
8 4350
0,3
10 158 4000
H35 N, 17 44 73 44 42 20 12 6,4 3650 9,0 | 140 0,4
15 162 2450 0,5
20 170 1050 0,6
Anglosajon
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia |Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo del . de perforacion| retardo de
seleccionados de corte . del arco |antorcha-pieza| de corte L »
material inicial perforacion
Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas | Gas ul voltios ul la/min | oul Factor sequndos
plasma [proteccion| plasma |proteccion|plasma|proteccion| mixto 1 | mixto 2 pulg. puig- pu'g PUg-1 o 9
5/16 171
0.3
3/8 158 160
H35 N, 17 44 73 44 42 20 1/2 0.25 140 0.35 | 140 0.4
5/8 162 80 0.5
3/4 170 50 0.6
Marcado
) Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peral antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 140
Ar N, 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 66
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OPERACION

Aluminio Rango de flujo = I/min/scfh
y . N Aire
Plasma N, / proteccion aire . ’
Preflujo 125/265| 0/0
260 A Flujo de corte | 50 /105 | 113/ 240
a \
220637 220763 220758 220406 220405 220307 220340
Métrico
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo del . de perforacion | retardo de
seleccionados de corte . del arco | antorcha-pieza | de corte s -,
material inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . .
- - - mm voltios mm mm/min | mm [Factor %| segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion | plasma [proteccion
6 7900 0,2
172
8 6,4 6415 9,0 140 0,3
10 171 4930 0,4
12 164 4290 0,5
15 165 3330 8,0 200 06
N, Aire 12 49 74 56 20 171 1940 '
25 177 40 1440 11,0 260 0,8
32 191 ' 940
38 195 520
Arranque desde el borde
44 202 320
50 205 215
Anglosajon
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo del . de perforacion | retardo de
seleccionados de corte . del arco | antorcha-pieza | de corte s -,
material inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul voltios ul ulg/min | pulg. [Factor %| segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccién | plasma [proteccion pulg. pu'g- pu'g pu'g- ° 9
1/4 179 300 0.2
5/16 0.25 253 0.35 140 0.3
3/8 171 200 0.4
1/2 164 160 0.5
5/8 165 120 0.32 200 06
N, Aire 12 49 74 56 3/4 171 80 '
1 177 55 0.42 260 0.8
0.16
1-1/4 190 40
1-1/2 195 20
Arranque desde el borde
1-3/4 202 12
2 205 8
Marcado
. Amperaije Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peral antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 120
Ar N, 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 63
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OPERACION

Aluminio Rango de flujo — I/min/scfh
s, H35 N
Plasma H35 / protecciéon N, : -
Preflujo 0/0 [127/270
260 A Flujo de corte | 33 /70 [118/250

B )P —>

220758 220406 220405 220307 220340
Métrico
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia | Velocidad Altura ., Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte S -
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . .
- - - mm voltios mm mm/min mm | Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion
6 7200 0,2
11,0 11,0
8 170 6660 100 0,3
10 10,0 6120 10,0 0,4
12 162 5160 0,5
15 163 3720 8,56 110 06
H35 N, 12 49 76 58 20 166 2230 '
25 174 76 1930 11,0 150 0,8
32 175 ' 1510
38 176 1150
Arranque desde el borde
44 183 670
50 190 390
Anglosajon
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia | Velocidad Altura ., Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte S -
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul voltios ul ulg/min ul Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion pulg. pu'g- pulg pu'g- 9
1/4 280 0.2
0.45 0.45
5/16 170 262 100 0.3
3/8 0.40 250 0.40 0.4
1/2 162 190 0.5
5/8 163 130 0.33 110 06
H35 N, 12 49 76 58 3/4 166 90 '
1 174 75 0.45 150 0.8
0.30
1-1/4 175 60
1-1/2 176 45
Arranque desde el borde
1-3/4 183 25
2 190 14
Marcado
) Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor fiujo peraj antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 120
Ar N, 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 63
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OPERACION

Aluminio Rango de flujo — I/min/scfh
S N Ai
Plasma N, / proteccion aire . : =
Prefljo | 42/90 [146/310
400 A Flujo de corte | 68 / 144 [103 / 219

@ W —=>

220637 220707 220712 220708 220405 220709 220571
Métrico
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia  [Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte L s,
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . .
- - - mm voltios mm mm/min | mm |Factor % | segundos
plasma |proteccién| plasma |proteccién| plasma |proteccion
12 155 4480 0,4
3,8 12,6 330
15 159 3770 0,5
20 163 2740 0,6
. 18,0 440
N, Aire 30 50 70 31 25 169 1850 0,7
30 175 4.1 1410
40 188 810 Arranque desde el borde
50 206 410
Anglosajon
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia  |Velocidad Altura ., Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte S -
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul voltios ul ulg/min ul Factor % | segundos
plasma |proteccion| plasma |proteccion| plasma |proteccion pulg- puig- pu'g pu'g- 9
1/2 155 170 0.4
0.15 0.5 330
5/8 159 140 0.5
3/4 163 115 0.6
0.7 440
. 1 169 70 0.7
N, Aire 30 50 70 31
1-1/4 177 50
0.16
1-1/2 178 35
Arranque desde el borde
1-3/4 198 25
2 206 16
Marcado
) Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peraj antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 22 2,5 0.10 1270 50 94
Ar N, 30 10 30 10 24 3,0 0.12 2540 100 50

4-94 www.instalar.com.ar HPR400XD Auto Gas - 806163



OPERACION

Aluminio Rango de flujo — I/min/scfh
. N Ai
Plasma H35 / proteccion N, : 2 o
Preflujo 0/0 [189/400
400 A Flujo de corte | 86 / 182 [123 / 260

@ W o

220637 220707 220712 220708 220405 220709 220571
Métrico
Gases . Valor flujo Espesor | Voltaje Distancia | Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion | retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte S -,
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de . . Factor
., ., ., mm voltios mm mm/min mm segundos
plasma |proteccion | plasma | proteccion| plasma |proteccion %
20 170 2420 136 | 150 0,7
25 175 1820 1,0
30 177 1590 18,9 210 1,5
40 180 1190 2,0
H35 N, 30 45 86 45 9,0
50 188 790
60 200 450
Arranque desde el borde
70 208 310
80 210 210
Anglosajon
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia Velocidad Altura . Tiempo de
. Valor preflujo . . de perforacion | retardo de
seleccionados de corte del material | del arco | antorcha-pieza | de corte L -,
inicial perforacion
Gas Gas de Gas Gas de Gas Gas de ul voltios ul ula/min | oul Factor sequndos
plasma |proteccion | plasma |proteccion | plasma |proteccion pulg- puig- puig puig- % 9
3/4 170 100 0.58 | 150 0.7
1 175 70 1.0
1-1/4 177 60 074 | 210 1.5
1-1/2 180 50 2.0
H35 N, 30 45 86 45 1-3/4 184 0.35 40
2 188 30
2-1/4 200 20 Arranque desde el borde
2-1/2 208 15
3 210 10
Marcado
) Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peraj antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 22 2,5 0.10 1270 50 94
Ar N, 30 10 30 10 24 3,0 0.12 2540 100 50
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OPERACION

Aluminio
Plasma H35 y N, / proteccion N,

Rango de flujo = I/min/scfh

H35 N,

Preflujo

0/0 |194/410

Flujo de corte

36 /77 |194/410

@ )P —=>

220637 220707 220712 220708 220405 220709 220571
Métrico
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia |Velocidad Altura de Tiempo de
. Valor preflujo del . perforacion |retardo de
seleccionados de corte .. |del arco|antorcha-pieza| de corte L o
material inicial perforacion
Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas | Gasde Gas Gas . . Factor
- = = ) ) mm voltios mm mm/min | mm segundos
plasma |proteccion|plasma|proteccion|plasma |proteccion| mixto 1 | mixto 2 %
12 155 5190 0,4
15 157 4710 0,5
40 4,6 14
20 159 3620 0,7
300
25 166 2620 1,0
30 171 5,3 2170 16 1,5
H35 N, 30 45 88 45 60
40 175 1440 19 2,0
80 50 185 1000
60 195 6,4 450 Arranque desde
70 200 310 el borde
80 208 210
Anglosajon
Gases . Valor flujo Espesor Voltaje Distancia |Velocidad Altura de Tiempo de
. Valor preflujo del . perforacion |retardo de
seleccionados de corte .. |del arco|antorcha-pieza| de corte L o
material inicial perforacion
Gas | Gasde | Gas | Gasde | Gas | Gasde Gas Gas ul voltios ul ula/min | oul Factor sequndos
plasma |proteccion|plasma|proteccion|plasma |proteccion| mixto 1 | mixto 2 pulg- puig- pug PUG-| o 9
1/2 155 200 0.4
5/8 157 180 0.5
40 0.18 0.5
3/4 159 150 0.7
300
1 166 100 1.0
1-1/4 171 0.21 80 0.6 1.5
H35 N, 30 45 88 45 60 1-1/2 175 60 0.8 2.0
1-3/4 180 50
60 2 185 0.25 40 A dosd
2-1/4 | 195 ' 20 franque cesae
el borde
2-1/2 200 15
3 208 10
Marcado
. Amperaie Distancia Velocidad Voltaje
Gases Valor preflujo Valor flujo peral antorcha-pieza de marcado del arco
seleccionados de corte
A mm pulg. mm/min | pulg/min voltios
N, N, 10 10 10 10 22 2,5 0.10 1270 50 94
Ar N, 30 10 30 10 24 3,0 0.12 2540 100 50
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MANTENIMIENTO

Introduccion

Hypertherm da por sentado que el personal de mantenimiento encargado de la localizacion

de problemas esta integrado por técnicos de servicio electréonico calificados con experiencia en sistemas
electromecanicos de alto voltaje. También da por hecho que conocen las técnicas de aislamiento terminal para

la localizacion de problemas.

Ademas de estar técnicamente calificado, el personal de mantenimiento debe llevar a cabo todas
las comprobaciones sin descuidar la seguridad. Para las precauciones de operacion y etiquetas
de advertencia, consulte la seccién Seguridad.

- O
\ ADVERTENCIA
PELIGRO DE ELECTROCUCION

Tenga mucho cuidado al trabajar en las cercanias de los médulos chopper. Cada capacitor
electrolitico grande (cilindro azul) almacena grandes cantidades de energia como voltaje
eléctrico. Aun con la energia en OFF (apagado), hay voltajes peligrosos en los terminales

del capacitor, en el chopper y en los disipadores de calor de los diodos. No descargue nunca
un capacitor con un destornillador u otra herramienta..., puede producir una explosion, dafos
a la propiedad y/o lesiones personales.

Mantenimiento perioédico

Ver Mantenimiento preventivo, ubicado al final de esta seccion, para obtener la informacién de mantenimiento. Si tiene
preguntas relacionadas con los procedimientos de mantenimiento, comuniquese con el departamento de Servicio
Técnico indicado en la portada de este manual.
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MANTENIMIENTO

Descripcion del sistema

Cables de seiiales y energia

Cable de energia: suministra 120 VCA
a la consola de seleccion.

Cable de senales del bus CAN: transmite las
sefales de proceso y estado entre la fuente
de energia y la consola de seleccion.

Cable de energia: suministra 120 VCA
a la consola de ignicion.

Cable de energia: suministra
120 VCAy 240 VCA
al enfriador.
Cable de sefiales del bus CAN: transporta
las sefales de proceso y estado entre
la fuente de energia y el enfriador.

—
T

Cable de energia: suministra 120 VCA a la consola
de dosificacion.

Cable de sefiales del bus CAN: transporta las sefales
de proceso y estado entre la fuente de energia y la consola
de dosificacion.
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MANTENIMIENTO

Secuencia de operacion

1. Encender — el sistema verifica que todas estas sefales estén OFF (apagadas) al encender:
flujo de refrigerante OFF
corriente del chopper OFF
transferencia OFF
pérdida de fase OFF
sobrecalentamiento chopper 1 OFF
sobrecalentamiento circuitos magnéticos OFF
sobrecalentamiento refrigerante OFF
arranque plasma OFF

2. Purga — el N, o el aire fluyen a través de la antorcha por 20 segundos
El contactor se cierra y el chopper se prueba a si mismo y al sensor de corriente
Arranque plasma OFF
El contactor permanece cerrado al terminar el ciclo de purga

3. En reposo:
presion de gas OK
flujo de refrigerante ON (encendido)
corriente del chopper OFF
voltaje de linea OK

4. Preflujo — 2 segundos de flujo de gas

5. Arco piloto — se establece el flujo de corriente entre el electrodo y la boquilla
Chopper, contactor principal y relé del arco piloto ON
Hay alta frecuencia
Sensor de corriente chopper = corriente arco piloto

6. Transferencia — la corriente de arco piloto se detecta en el cable de masa

7. Encendido gradual — la corriente del chopper aumenta al punto de ajuste y el gas cambia a flujo de corte
flujo de refrigerante ON
presion de gas OK
pérdida de fase ON
voltaje de linea OK

8. Régimen estacionario — parametros de operacién normales
flujo de refrigerante ON
presion de gas OK
pérdida de fase ON
sobrecalentamiento chopper 1 OFF
sobrecalentamiento circuitos magnéticos OFF
sobrecalentamiento refrigerante OFF

9. Apagado gradual — la corriente y flujo de gas disminuyen después de quitar el arranque plasma
gas flujo corte OFF

10. Auto OFF - postflujo de 10 segundos
contactores principales OFF
choppers OFF
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MANTENIMIENTO

Ciclo de purga sistema de gas

Al poner el sistema en ON (encendido), o si el operador cambia de un proceso de corte a otro, el sistema pasa
automaticamente por un ciclo de purga. El ciclo de purga se hace en 2 etapas: una purga con preflujo y otra con flujo
de corte.

En la purga de preflujo el gas se deja fluir por 8 segundos con una consola de gases automatica o, 12 segundos, con
una manual.

En la purga de flujo de corte el gas fluye por 8 segundos con una consola de gases automatica o, 12 segundos, con
una manual.

Hay 2 excepciones en el ciclo descrito anteriormente.

Excepcion 1 — si el operador cambia de un proceso con gas no combustible (O, /aire, aire/aire o N, /aire) a un proceso
con gas combustible (H35/N, o F5/N,) o viceversa, el proceso de purga sera de 3 etapas. Primero
se purgara el sistema con nitrégeno por 12 segundos. La purga con preflujo y la purga con flujo
de corte se haran después de la purga con nitrogeno.

Nota: si el nitrdgeno no esta conectado al sistema de gas, aparecera el codigo de error 42 (presion de nitrégeno
min.). Si el cddigo de error 42 no se resuelve en 3 minutos, se reemplazara por el codigo de error 139
(error retardo de purga).

Excepcion 2 — si el operador cambia de un proceso de corte a uno de marcado con nitrdgeno o argén, no habra ciclo
de purga.

Uso de valvulas del sistema de gas

En las tablas siguientes, se muestran las valvulas activas en cada proceso de corte.

Tarjeta de control
Proceso . .
consola Tarjeta de control consola de seleccion

0,/0, e
de dosificacion

Cantidad LED 38 (3928 |37§ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11112 (13|14 | 15| 16

Preflujo B4 B2 SV1 Sv3 Svs SV10
Flujo de corte B3 B1 jSvi SV3 Svs8 SV10
Tarjeta de control
Proceso

. consola Tarjeta de control consola de seleccion
O, / aire .
de dosificacion

Cantidad LED 3813928 |37§ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 |11 (12|13 |14 | 15| 16

Preflujo B4 B2 SV1 Sv3 Svs Svi10

Flujo de corte B3 | B2 SV1 Sv3 Svs Svi0

Tarjeta de control
Proceso . .
consola Tarjeta de control consola de seleccion

N, /N, e
de dosificacién

Cantidad LED 38139 (28|37 1 2 3 4 5 6 7 8 9 |10 11 1213 (14| 15 | 16

Preflujo B4 B1 SV9 SV1i1

Flujo de corte B4 B1 Sv9 SVi1
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MANTENIMIENTO

Tarjeta de control
Proceso . .
F5/N consola Tarjeta de control consola de seleccion
2 de dosificacion
Cantidad LED 3813928 |37 1 2 3 4 5 6 7 8 9 (10|11 |12 13 14 15| 16
Preflujo B3 B1 SVeé SV9
Flujo de corte B4 B1 SV6 SV9 SVi4
Tarjeta de control
Proceso . .
consola Tarjeta de control consola de seleccion
H35 /N, e
de dosificacion
Cantidad LED 38|39 |28 |37 1 2 3 4 5 6 7 8 9 |10 11| 12| 13 14 15| 16
Preflujo B3 B1 SV5 SV9
Flujo de corte B4 B1 SV5 SV9 SVi4
Tarjeta de control
Proceso . .
consola Tarjeta de control consola de seleccion
H35y N, /N, e
de dosificacion
Cantidad LED 3813928 |37 1 2 3 4 5 6 7 8 9 |10 | 11 12 13 14 115 | 16
Preflujo B3 B1 SV5 SV9
Flujo de corte B4 B1 SVb6 SV9 SV12|Svi13
Tarjeta de control
Proceso . .
. consola Tarjeta de control consola de seleccion
N, / aire e
de dosificacion
Cantidad LED 3813928 |37 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11112 (13|14 | 15| 16
Preflujo B3 | B2 Sv3 SV9| SvVio
Flujo de corte B3 | B2 SV3 SV9| SVi0
Tarjeta de control
Proceso . .
. . consola Tarjeta de control consola de seleccion
aire / aire e
de dosificacion
Cantidad LED 3813928 |37 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 (121314 |15 | 16
Preflujo B3 | B2 SV2|SV3 Svs SV10
Flujo de corte B3 | B2 SV2|SV3 Svs SV10
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MANTENIMIENTO

Proceso de marcado

Las valvulas activas en el proceso de marcado se indican en las siguientes tablas. Las valvulas correspondientes
a la consola de dosificacion diferiran en dependencia del proceso usado antes del marcado.

Valvulas activas al cambiar de un proceso que no usa gas combustible

Tarjeta de control
N, / N, consola Tarjeta de control consola de seleccion
de dosificacion

Cantidad LED | 38 [ 39 | 28 | 37 § 1 2 3 4 5 6 7 8 9 |10 11 12 113 |14 | 15| 16

Preflujo B4 B2 SV11

Flujo de corte | B4 B2 SVi1

Valvulas activas al cambiar de un proceso que si usa gas combustible

Tarjeta de control
N, / N, consola Tarjeta de control consola de seleccion
de dosificacién

Cantidad LED | 38 [ 39 | 28 | 37 § 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10111 |12 |13 | 14 | 15| 16

Preflujo B3 B1 SV9

Flujo de corte B3 B1 SV9

Tarjeta de control
Ar/ N, consola Tarjeta de control consola de seleccion
de dosificacion

Cantidad LED | 38 [ 39 | 28 | 37 | 1 2 3 4 5 6 7 8 9 |10 |11 |12 | 13 | 14 15 16

Preflujo B4 B1 SV9 SV15

Flujo de corte | B4 B1 SV9 SV15

Tarjeta de control
consola Tarjeta de control consola de seleccion
de dosificacion

Ar / aire
25a35A

Cantidad LED | 38 [ 39 | 28 | 37 | 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11|12 |13 |14 | 15| 16

Preflujo B4 B2 Sv3 Sv7 SV10
Flujo de corte | B4 B2 SV3 Sv7 SV10
Ar / aire Tarjeta de control
<250> consola Tarjeta de control consola de seleccion
35A de dosificacién

Cantidad LED | 38 [ 39 | 28 | 37 | 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11112 (13| 14 | 15 | 16

Preflujo B3 | B2 SV3 Sv7 SV10

Flujo de corte B3 | B2 Sv3 Sv7 SV10
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MANTENIMIENTO

Caédigos de error

Los codigos de error se muestran en la pantalla del CNC. La pantalla de diagndstico que se muestra abajo se da como
referencia. Puede que las pantallas con las que trabaje sean diferentes, pero tendran las funciones descritas
en la seccion Operacion de este manual.
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MANTENIMIENTO

Localizacion de problemas - cédigos de error 000 a 018

Numero
codigo Nombre |[Descripcion Medida correctiva
de error
000 Sin errores | Sistema listo para operar. Ninguna necesaria.
El interruptor de flujo
se prueba al reiniciar
la bomba después
Prueba de un retardo (30 minutos
009 interruptor | sin una sefal de arranque). Esperar 10 segundos a que se estabilice el rango de flujo.
de flujo Con esto se garantiza que
el flujo de refrigerante sea
el debido antes de disparar
la antorcha.
El ajuste de corriente
. es mayor que la capacidad 1. Verificar que la fuente de energia secundaria esté puesta
Ningun . .
. del proceso seleccionado. en ON (encendida).
proceso activo . 1
Al ocurrir este codigo
o011 solo . - . . .
HPR400X de error, la fuente de energia | 2. Verificar que la corriente del proceso seleccionado esté
DHPR800XD ignorara la sefial de arranque en el rango correspondiente a la capacidad de la fuente
hasta elegir un proceso de energia (hasta 400 A en el 400XD y 800 A, en el 800XD).
correcto.
Prueba Se esta ejecutando uno
012 de los modos de prueba Esperar a que termine la prueba.
en marcha
de gas.
Paso . . o .
013 La prueba fue satisfactoria. No se necesita ninguna medida.
la prueba
Falla canal gas La presion de gas esta Buscar fugas y conexiones flojas entre la consola de seleccion
014 cayendo en el canal 1, e
de corte 1 o y la consola de dosificacion.
lo que indica una fuga.
Falla canal gas La presion de gas esta Buscar fugas y conexiones flojas entre la consola de seleccion
015 cayendo en el canal 2, e
de corte 2 o y la consola de dosificacion.
lo que indica una fuga.
016 Fa”arZZig?do La presién de plasma no cae | Verificar que no haya ninguna obstruccion en la manguera
9 en el tiempo asignado. de ventilacion del plasma.
plasma
Falla apagado | La presion de. proteccion Inspeccionar los orificios del escudo frontal en busca
017 gradual no cae en el tiempo . . e .
- . de obstrucciones. Reemplazarlo si los orificios estan bloqueados.
proteccion | asignado.
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MANTENIMIENTO

Localizacion de problemas - cédigos de error 020 a 028, 224 a 228

Nuamero
cédigo Nombre |Descripcion Medida correctiva
de error
1. Verificar que las piezas consumibles estén en buenas condiciones.
2. Verificar que sean correctos los valores de preflujo y flujo de corte.
3. Hacer pruebas de fuga de gas (ver seccion Mantenimiento).
No se detecto corriente 4. Verificar la chispa del explosor.
020 No arco piloto dgl chopper al encendido 5. Inspe(_:cmnar el relé de arco piloto y CON1 en busca de desgaste
ni al pasar 1 segundo excesivo.
de retardo. 6. Hacer prueba de flujo de gas (ver seccion Mantenimiento).
7. Probar los cables y mangueras de la antorcha (ver seccion
Mantenimiento).
8. Probar circuito de arranque (ver seccién Mantenimiento).
No se detect¢ corriente 1. Verificar que la altura de perforacion sea la adecuada.
No en el cable de masa o . .
. . 2. Verificar que sean correctos los valores de preflujo y flujo de corte.
021 transferencia | pasados 500 milisegundos . . .
. . 3. Inspeccionar el cable de masa en busca de deterioro o conexiones
del arco de establecida la corriente del floias
arco piloto. 1as.
024 1. Verificar que las piezas consumibles estén en buenas condiciones.
primaria Pérdida La sefial de corriente del 2. Verificar que sean correctos los ajustes de flujo de corte.
de corriente | chopper 1 se perdio después | 3. Verificar el tiempo de retardo de perforacion.
224 chopper 1 | de la transferencia. 4. Verificar que el arco no haya perdido contacto con la placa
secundaria al cortar (corte de orificios, corte de retazos, etc.)
Pérdida o . . . -
025 . 1. Verificar que las piezas consumibles estén en buenas condiciones.
de corriente - . . . .
A La sefial de corriente del 2. Verificar que sean correctos los ajustes de flujo de corte.
primaria chopper 2 Iy . by ; !
solo chopper 2 se perdio después | 3. Verificar el tiempo de retardo de perforacion.
225 , HPR260XD de la transferencia. 4. Verificar que el arco no haya perdido contacto con la placa
secundaria HPR400XD al cortar (corte de orificios, corte de retazos, etc.)
1. Verificar que las piezas consumibles estén en buenas condiciones.
2. Verificar que sean correctos los ajustes de flujo de corte.
026 3. Verificar el tiempo de retardo de perforacion.
primaria Pérdida de | La sefal se perdio después 4. Verificar que el arco no haya perdido contacto con la placa
296 transferencia | de la transferencia. al cortar (corte de orificios, corte de retazos, etc.)
secundaria 5. Inspeccionar el cable de masa en busca de deterioro o conexiones
flojas.
6. Tratar de conectar el cable de masa directamente a la placa.
1. Verificar el voltaje entre fases de la fuente de energia.
2. Desconectar la alimentacion a la fuente de energia, quitar la tapa
027 Desequilibrio de fase gzlsczgtt:ctor e inspeccionar los contactos por si hay demasiado
primaria Pérdida en el chopper después 9 ) . -
3. Chequear el cable de alimentacion, el contactor y la entrada
207 de fase del acople del contactor | ch b d . floi
. o al cortar. al chopper en busca de conexiones flojas. o
secundaria 4. Chequear los fusibles de pérdida de fase del panel de distribucion
q p p
de energia. Reemplazar la tarjeta si los fusibles estan fundidos.
5. Hacer prueba de pérdida de fase ver seccion Mantenimiento).
Pérdida 1. Verificar que las piezas consumibles estén en buenas condiciones.
028 , ) . o ; .
primaria de corriente | La sefial de corriente del 2. Verificar que sean correctos los ajustes de flujo de corte.
chopper 3 | chopper 3 se perdio después | 3. Verificar el tiempo de retardo de perforacion.
228 . solo de la transferencia. 4. Verificar que el arco no haya perdido contacto con la placa
secundaria [ HPR400XD al cortar (corte de orificios, corte de retazos, etc.)
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MANTENIMIENTO

Localizacion de problemas - cédigos de error 030 a 042, 231 a 234

Numero
cédigo Nombre |Descripcion Medida correctiva
de error
1. Comprobar no esté dafado el cable numero 5 (de la fuente
de energia al cable de control de la consola de gas) y que
esté bien conectado a PCB3 y a la parte trasera de la consola
de gas.
2. Comprobar no esté dafado el cable numero 6 (de la fuente
Error sistema de energia al cable de energia de la consola de gas) y que
de gas Hubo una falla en el sistema esté bien conectado en la fuente de energia y a la parte trasera
030 solo consola de aas de la consola de gas.
de gases gas. 3. Verificar que en la PCB2 de la consola de gas estén
automatica encendidos D1 (+5 VCD) y D2 (+3,3 VCD). Estos LED indican
que llega energia a la PCB2.
4. Si hay energia en PCB2 y PCB3 y los cables de la consola
de gas estan en buenas condiciones, la falla es en la PCB2
o la PCBS3. Usar el comprobador CAN para chequear la tarjeta
a reemplazar.
1. Si se esta usando un relé mecanico para darle la sefial
de arranque al HPR, el mismo salta al activarse o tiene los
031 La sefial de arranque se recibio | . contactos defectuosos. Reemplazar el relé.
primara Pérdida nd 2. Inspeccionar el cable de interfaz en busca de deterioro,
y luego se perdio antes de . P I
231 de arranque engarzados defectuosos o conexiones eléctricas deficientes.
. establecer el arco. . . . S )
secundaria 3. Si el cable de interfaz esta en buenas condiciones y el relé
no esta conduciendo la entrada de arranque, es que el CNC
deja caer la sefal antes de establecer un arco permanente.
1. Comprobar que el cable de interfaz no esté deteriorado.
Es posible que los cables de espera estén en corto circuito.
032 Plazo espera | La sefial en espera demoré 2. EI CNC esta reteniendo la sefal, puede ser que esté esperando
agotado mas de 60 segundos. a que termine la entrada IHS de otra antorcha.
3. Si el cable de interfaz CNC esta bien y es un sistema
de 1 antorcha, cambie la PCBS3.
Plazo precarga
agotado La consola de seleccion no Es una advertencia de posible limitacion al gas en el conjunto
solo ; de cables y mangueras. Verificar que las mangueras de plasma
033 pudo cargar las lineas de gas al ¥ . . -
consola valor correcto y proteccion no tengan ninguna obstruccion o que la presion del
de gases ' gas de entrada no esté baja.
automatica
Perdi 1. Verificar que las piezas consumibles estén en buenas
034 érdida condiciones
imari de corriente | La sefial de corriente del o : . .
primaria . . 2. Verificar que sean correctos los ajustes de flujo de corte.
chopper 4 | chopper 4 se perdio después e ; !
234 . 3. Verificar el tiempo de retardo de perforacion.
. solo de la transferencia. - .
secundaria | HPR400XD 4. Verificar que el arco no haya perdido contacto con la placa
al cortar (corte de orificios, corte de retazos, etc.)
La presion de nitrégeno esta - " )
por debajo del limite inferior: 1. Comprobar que el suministro de n|trog_gno esté N
g 2,07 bar — corte, en ON (encendido) y chequear la presion de alimentacion
Pr‘eS|on 0.34 bar — marcado de gas y el volumen que queda en los tanques.
042 de nitrégeno Durante | de N . )
(N,) min. urante fa purga de N, 2. Verificar que el regulador de gas esté ajustado a 8,27 bar.
al cambiar de un proceso Ver Ajustar los reguladores de alimentacién (seccion
de_(;\:]ast combustible a uno Instalacion).
oxidante.
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MANTENIMIENTO

Localizacion de problemas - cédigos de error 044 a 046

de operacién es 108 VCA
(120 VCA -10%).

Numero
codigo Nombre |Descripcion Medida correctiva
de error
La presion del gas plasma
esta por debajo del limite . Comprobar la presion de alimentacion de gas y el volumen que
. inferior: queda en los tanques.
Presion del .
0,34 bar - preflujo; . Comparar los valores del regulador de la consola de gas con los
044 gas plasma . .
, 3,45 bar - flujo de corte parametros de las tablas de corte.
min. . . g . .
(corte); . Ver Ajustar los reguladores de alimentacién (seccion Instalacion).
0,34 bar - flujo de corte . Hacer pruebas de fuga de gas (ver seccion Mantenimiento).
(marcado).
. Comprobar los valores de presion de alimentacién de gas.
. Comparar los valores del regulador de la consola de gas con los
o La presion del gas plasma parametros de la tabla de corte.
Presion del , . . . . ., . .,
esta por encima del limite . Ver Ajustar los reguladores de alimentacidn (seccion Instalacion).
045 gas plasma . . , . . ,
mix superior: 7,58 bar — manual; . El solenoide de la valvula de cierre no abre. Verificar la energia
' 9,65 bar — automatica que llega a las valvulas; desconectar las mangueras de plasma
y proteccion que salen de la valvula de cierre. Si la presion
disminuye, hay una valvula que no funciona o no le llega energia.
. Verificar el voltaje de linea a la entrada de la PCB2 de la fuente
de energia (también la PCB1 del enfriador en los sistemas
HPR400XD). Hace falta que el voltaje sea un 10% del nominal
(120 VCA).
. Comprobar los fusibles de la PCB2 de la fuente de energia.
. Comprobar que haya 120 VCA entre los pines 3 y 4 del enchufe
J2.4 de la PCB2 de la fuente de energia.
. En el caso de los sistemas HPR400XD, comprobar el voltaje
El voltaie de linea est4 cerca de la PCB1 del enfriador con un voltimetro CC. Debe ser cerca
o por djeba'o del limite inferior de 0,415 VCD entre TP23 y TP2.
Bajo voltaje dep102 VCL\ (120 VCA . Si el voltaje entre los pines 3 y 4 del enchufe J2.4 de la PCB2
046 S 108 VCA y el voltaje entre TP23 y TP2 de la PCBH1,
de linea -15%). El limite inferior normal ©s mayor que y el voltaje entre y e

inferior a 0,38 VCD, verificar que haya un voltaje minimo

de 108 VCA en los pines 1y 2 del enchufe J4 de la PCB1.
Verificar el cableado entre la PCB2 de la fuente de energia

y el J4 de la PCB1. Si el voltaje en el enchufe J4 es mayor que
108 VCA, pero el voltaje CC entre TP23 y TP2 es inferior a 0,38,
reemplazar la PCB1.

. Si el voltaje entre los pines 3 y 4 del J2.4 de la PCB2 es mayor

que 108 VCA y el voltaje entre TP23 y TP2 de la PCB1

(solo en el HPR400XD) también es superior a 0,38 VCD,
verificar la conexiéon CAN entre la PCB3 de la fuente de energia
y la PCB1 del enfriador.

HPR400XD Auto Gas - 806163

www.instalar.com.ar

5-13



MANTENIMIENTO

Localizacion de problemas — cédigos de error 047 a 053, 248 a 250

Numero
codigo
de error

Nombre

Descripcion

Medida correctiva

047

Alto voltaje
de linea

El voltaje de linea esta cerca
o por encima del limite
superior de 138 VCA

(120 VCA +159%).

El limite superior normal

de operacién es 132 VCA
(120 VCA +10%).

1. Verificar el voltaje de linea a la entrada de la PCB2 de la fuente
de energia y la PCB1 del enfriador (solo en el HPR400XD). Hace
falta que el voltaje sea un 10% del nominal (120 VCA).

2. Comprobar los fusibles de la PCB2 de la fuente de energia.

3. Comprobar que haya 120 VCA entre los pines 3 y 4 del enchufe
J2.4 de la PCB2 de la fuente de energia.

4. Comprobar el voltaje de la PCB1 del enfriador con un voltimetro
CC (solo en el HPR400XD). Debe ser cerca de 0,415 VCD entre
TP23y TP2.

5. Si el voltaje entre los pines 3 y 4 del enchufe J2.4 de la PCB2
es menor que 132 VCA y el voltaje entre TP23 y TP2 de la PCBH1,
superior a 0,44 VCD, verificar que haya un voltaje maximo de
132 VCA en los pines 1y 2 del enchufe J4 de la PCB1. Verificar
el cableado entre la PCB2 de la fuente de energia y el J4
de la PCB1. Si el voltaje en el enchufe J4 es inferior a 132 VCA,
pero el voltaje CC entre TP23 y TP2 es mayor que 0,44,
reemplazar la PCB1.

6. Si el voltaje entre los pines 3 y 4 del enchufe J2.4 de la PCB2
de la fuente de energia es menor que 132 VCA y el voltaje entre
TP23 y TP2 de la PCB1 del enfriador (solo en el HPR400XD)
también es inferior a 0,44 VCD, verificar la conexion CAN entre
la PCBS3 de la fuente de energia y la PCB1 del enfriador.

048
primaria

248
secundaria

Error CAN

Hubo un error

en la comunicacion CAN
entre la fuente de energia
y la consola de gas.

1. Comprobar no esté dafiado el cable nimero 5 (de la fuente
de energia al cable de control de la consola de gas) y que esté bien
conectado a PCB3 y a la parte trasera de la consola de gas.

2. Comprobar no esté dafado el cable numero 6 (de la fuente
de energia al cable de energia de la consola de gas) y que
esté bien conectado en la fuente de energia y a la parte trasera
de la consola de gas.

3. Verificar que en la PCB2 de la consola de gas estén encendidos
D1 (+5 VCD) y D2 (+3,3 VCD). Estos LED indican que llega
energia a la PCB2.

4. Si hay energia en PCB2 y PCB3y los cables de la consola de gas
estan en buenas condiciones, la falla es en la PCB2 o la PCB3.
Usar el comprobador CAN para chequear la tarjeta a reemplazar.

050
primaria

250
secundaria

La senal
de arranque
esta ON
al encender.

La entrada sefal de arranque
plasma esta activa

al encender la fuente

de energia.

1. Detener o borrar el programa de corte. La sefial arranque plasma
no se interrumpié al terminar el ultimo corte.

2. Comprobar no esté danado el cable de interfaz CNC.

3. Quitar el cable de interfaz CNC de la PCB3 y mirar si hay algun
circuito abierto entre los pines 15y 34.

4. Si el circuito esta cerrado, bien el CNC esta emitiendo una sefal
de arranque plasma, bien el cable de interfaz esta dafado.

5. Si el circuito esta abierto y el LEDN300J encendido con el cable
de interfaz CNC quitado de la PCB3, reemplazar la PCB3.

053

Presion
del gas
de proteccion
min.

La presion de proteccion esta
por debajo del limite inferior
de 0,14 bar.

1. Comprobar la presién de alimentacion de gas y que el volumen que
quede en los tanques sea suficiente.

2. Comparar los valores del regulador de la consola de gas con los
parametros de la tabla de corte.

3. Ver Ajustar los reguladores de alimentacidn (seccion Instalacion).

4. Hacer pruebas de fuga de gas (ver seccion Mantenimiento).
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MANTENIMIENTO

Localizacion de problemas - cédigos de error 054 a 061

Consola automatica —

la consola de seleccién no esta
recibiendo la sefal del tipo

de gas plasma.

4.

Nuamero
cédigo Nombre [Descripcion Medida correctiva
de error
1. Chequear los valores del regulador de alimentacion de gas. Ver
L . Ajustar los reguladores de alimentacién (seccion Instalacion).
-, a presion del gas s
Presion d hy . 2. Comparar los valores de presion de la consola de gas con los
e proteccion esta
del gas de X o - de la tabla de corte.
054 - por encima del limite superior: . . . . .
proteccién 758 bar — manual: 3. El solenoide de la valvula de cierre no abre. Verificar la energia
max. ! I que llega a las valvulas; desconectar las mangueras de plasma
9,65 bar — automatica o . . ; ~
y proteccion que salen de la valvula de cierre. Si la presion
disminuye, hay una valvula que no funciona o no le llega energia.
Presién de
entrada MV1 | La presion de entrada 1. Verificar que el transductor de presion P1 esté entre 3,45y 9,65
055 solo a Ia_ val\{ula de cierre 1 bar. Aumentar o disminuir la presion del gas de entrada para
consola es inferior a 3,45 bar o mayor cor.re ir ol problema
de gases | que 9,65 bar. 9 P )
automatica
Presién de
entrada MV2 | La presion de eptrada 1. Verificar que el transductor de presion P2 esté entre 3,45y 9,65
056 solo a Ia_ val\{ula de cierre 2 bar. Aumentar o disminuir la presion del gas de entrada para
consola es inferior a 3,45 bar o mayor cor-re ir ol problema
de gases | que 9,65 bar. 9 P ’
automatica
F::ig?tgis La presion del gas de corte
solo 1 que sale de la consola 1. Verificar que el transductor de presion P3 esté entre 3,45 y 9,65
057 consola de seleccion es inferior bar. Aumentar o disminuir la presion del gas de entrada para
a 3,45 bar o mayor que corregir el problema.
de gases |, g5
automatica | ™ '
Presi La presion del gas de corte
resion gas | , le de | |
de corte 2 que sale de la consola y _
de seleccion es inferior 1. Verificar que el transductor de presion P4 esté entre 3,45 y 9,65
solo . Lo e
058 consola |2 3,45 bar para el gas no mixto bar. Aumentar o disminuir la presion del gas de entrada para
d o inferior a 1,38 bar, para corregir el problema.
€93dSes | .| mixto, o mayor que 9,65 bar
automatica ! yor que S,
para ambos gases.
Flujo de El flujo de refrigerante 1. Verificar que estén bien instalados los consumibles
. e . correspondientes.
060 refrigerante | es inferior al valor exigido . . e
20 . 2. Llevar a cabo la prueba de flujo de refrigerante que se indica
minimo. de 2,3 |/min. - e
en la seccion Mantenimiento de este manual.
1. Consola automatica — es posible que no se hayan descargado
Consola manual - la tarjeta los parametros del proceso. Verificar que la informacion del
de control de la consola de gas proceso se vea en la pantalla del CNC.
no esta recibiendo las sefales | 2. Consola manual — posiblemente la perilla del selector (2) esté
Ningun ti de la perilla del selector en una posicion intermedia. Restablecer la perilla.
ingun tipo e . .
061 gas plasma de gas. 3. Verificar que haya energia en la consola observando que estén

encendidos los LED de las tarjetas de la consola de seleccién
(automatica) o de la consola de gas (manual). Si no hay
ningun LED encendido, verificar que el fusible de la tarjeta

de distribucion de energia esté en buenas condiciones.

Si el problema persiste, reemplazar la tarjeta de control.
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MANTENIMIENTO

Localizacion de problemas — cédigos de error 062 a 067, 265 a 267

Numero
cédigo
de error

Nombre

Descripcion

Medida correctiva

062

Ningun tipo gas de

proteccién

Consola manual -

la tarjeta de control

de la consola de gas
no esta recibiendo las
senales de la perilla del
selector de gas.

Consola automatica —
la consola de seleccién
no esta recibiendo

la sefial del tipo de gas
de proteccion.

1. Consola automatica — es posible que no se hayan descargado los
parametros del proceso. Verificar que la informacion del proceso
se vea en la pantalla del CNC.

2. Consola manual — posiblemente la perilla del selector (2) esté
en una posicion intermedia. Restablecer la perilla.

3. Verificar que haya energia en la consola observando que estén
encendidos los LED de las tarjetas de la consola de seleccién
(automatica) o de la consola de gas (manual). Si no hay ningun
LED encendido, verificar que el fusible de la tarjeta de distribucion
de energia esté en buenas condiciones.

4. Si el problema persiste, reemplazar la tarjeta de control.

065
primaria

265
secundaria

Sobrecalentamiento

chopper 1

Se recalento
el chopper 1.

1. Verificar que todos los ventiladores del chopper funcionen como
es debido. Si las aspas del ventilador estan girando seran dificiles
de ver.

2. Quitarle el polvo al sistema, especialmente de los ventiladores
y el disipador de calor del chopper.

3. Verificar que el voltaje entre los pines 2 y 3 de la parte de atras del
J3.202 de la PCB3 sea igual o inferior a 2,9 VCD.

4. Si el voltaje esta bajo, comprobar que esté correcta la conexién
entre el sensor de temperatura del chopper y los pines 1y 2 del
J3.202.

5. Si la conexion esta bien y el error de sobrecalentamiento
no se borra después de dejar reposar la fuente de energia unos 30
minutos con los ventiladores funcionando, reemplazar el chopper.

066
primaria

266
secundaria

Sobrecalentamiento

chopper 2
solo
HPR260XD
HPR400XD

Se recalento
el chopper 2.

1. Verificar que todos los ventiladores del chopper funcionen como
es debido. Si las aspas del ventilador estan girando seran dificiles
de ver.

2. Quitarle el polvo al sistema, especialmente de los ventiladores
y el disipador de calor del chopper.

3. Verificar que el voltaje entre los pines 5 y 6 de la parte de atras del

J3.202 de la PCB3 sea igual o inferior a 2,9 VCD.

4. Si el voltaje esta bajo, comprobar que esté correcta la conexién
entre el sensor de temperatura del chopper y los pines 1y 2 del
J3.202.

5. Si la conexion esta bien y el error de sobrecalentamiento
no se borra después de dejar reposar la fuente de energia unos 30
minutos con los ventiladores funcionando, reemplazar el chopper.

067
primaria

267
secundaria

Sobrecalentamiento
circuitos magnéticos

Se recalento
el transformador
de energia.

1. Verificar que todos los ventiladores del transformador grande
funcionen como es debido. Si las aspas del ventilador estan
girando seran dificiles de ver.

2. Quitarle el polvo al sistema, especialmente de los ventiladores
y el transformador de energia grande.

3. Verificar que el voltaje entre los pines 14 y 15 de la parte de atras
del J3.202 sea igual o inferior a 3,2 VCD.

4. Si el voltaje esta bajo o es casi 0 VCA, comprobar que esté
correcta la conexion entre el sensor de temperatura del chopper y
los pines 13y 14 del J3.202. Buscar cortos entre cables o a tierra.

5. Si la conexion esta bien, fue el transformador el que se
recalento. Dejar en reposo la fuente de energia con los
ventiladores encendidos unos 30 minutos como minimo para que
el transformador de energia grande se enfrie.

6. Si el sensor de temperatura del transformador esta abierto
o en corto, reemplazarlo. El nimero de pieza del juego de repuesto
es 228309.
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MANTENIMIENTO

Localizacion de problemas - cédigos de error 071 a 075, 273 a 275

Numero
cédigo Nombre Descripcion Medida correctiva
de error

1. Comprobar que esté funcionando el ventilador grande del
enfriador (solo en el HPR400XD).

2. Quitarle el polvo al enfriador (solo en el HPR400XD),
en especial del intercambiador de calor.

3. Verificar que el voltaje entre los pines 6 y 8 de la parte de atras
del J1.5 sea igual o inferior a 2,8 VCD.

071 Sobrecalentamiento | Se recalento el refrigerante | 4. Si el voltaje esta bajo, revisar que no haya cortos en los cables
del refrigerante de la antorcha. o a tierra en la conexion entre el sensor de temperatura del
refrigerante y los pines 5 y 6 del J1.5.

5. Si la conexion esta bien, fue el refrigerante el que se recalentd;
dejar el sistema en reposo con los ventiladores funcionando
unos 30 minutos para que se enfrie.

6. Si el sensor de temperatura del refrigerante esta abierto o en
corto, reemplazarlo. El numero de pieza del sensor es 229224,

Sobrecalentamiento
tarjeta de control
consola (,je.) gas La temperatura de Ialtarjeta Verificar que no esté bloqueado el flujo de aire de la consola
072 automatica de control sobrepasé de qas
solo consola 90 °C. gas.
de gases
automatica

1. Verificar que todos los ventiladores del chopper funcionen
como es debido. Si las aspas del ventilador estan girando
seran dificiles de ver.

2. Quitarle el polvo al sistema, especialmente de los ventiladores
y el disipador de calor del chopper.

073 Sobrecalentamiento 3. Verificar que el voltaje entre los pines 8 y 9 de la parte de atras
primaria chopper 3 s . del J3.202 de la PCB3 sea igual o inferior a 2,9 VCD.
e recalento el chopper 3. ) . o . -
273 solo 4. Si el voltaje esta bajo, comprobar que esté correcta la conexion
secundaria HPR400XD entre el sensor de temperatura del chopper y los pines 7 y 8
del J3.202.

5. Si la conexién estéa bien y el error de sobrecalentamiento
no se borra después de dejar reposar la fuente de energia
unos 30 minutos con los ventiladores funcionando, reemplazar
el chopper.

1. Verificar que todos los ventiladores del chopper funcionen
como es debido. Si las aspas del ventilador estan girando
seran dificiles de ver.

2. Quitarle el polvo al sistema, especialmente de los ventiladores
y el disipador de calor del chopper.

074 Sobrecalentamiento 3. Verificar que el voltaje entre los pines 11y 12 de la parte
primaria chopper 4 s . de atras del J3.202 de la PCB3 sea igual o inferior a 2,9 VCD.
e recalento el chopper 4. . . . ) =
274 solo 4. Si el voltaje esta bajo, comprobar que esté correcta la conexion
secundaria HPR400XD entre el sensor de temperatura del chopper y los pines 10y 11
del J3.202.

5. Si la conexion esta bien y el error de sobrecalentamiento
no se borra después de dejar reposar la fuente de energia
unos 30 minutos con los ventiladores funcionando, reemplazar
el chopper.

075 Poca corriente El .
primaria on CS3 sensor de corriente , 5
075 solo 3 detecto una corriente Ver prueba del chopper mas adelante en esta seccion.
secundaria HPR400XD menor de 10 A.
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MANTENIMIENTO

Localizacion de problemas - cédigos de error 076 a 101, 276 a 301

Numero
codigo Nombre Descripcion Medida correctiva
de error
076 Poca corriente .
o El sensor de corriente 4
primaria en CS4 . . . .
076 solo detectd una corriente menor | Ver prueba del chopper mas adelante en esta seccion.
de 10 A.
secundaria HPR400XD
1. Si se trata de un sistema nuevo, seguir el procedimiento
de arranque.
s . - . 2. Verificar que el filtro de refrigerante esté en buen estado.
Ningun flui e perdi¢ la sefal de flujo 3 H ba de fluio de refri -
ingun flujo . . Hacer prueba de flujo de refrigerante (seccion
093 . de refrigerante o nunca fue L
de refrigerante atendida Mantenimiento).

) 4. Verificar que el CNC mande la sefal de arranque plasma
unos 10 segundos al menos para dejar que el retardo
agotado de la bomba se ponga en ON de nuevo.

095 Demasiada corriente .
primaria El sensor de corriente 4
en CS4 . . . -
095 solo detectd una corriente mayor | Ver prueba del chopper mas adelante en esta seccion.
de 35 A.
secundaria HPR400XD
1. Verificar el voltaje entre fases de la fuente de energia.
2. Desconectar la alimentacion a la fuente de energia, quitar
la tapa del contactor e inspeccionar los contactos por si hay
Pérdida de fase . . demasiado desgaste.
O El sistema detecto . -
al inicializar . . 3. Chequear el cable de alimentacion, el contactor y la entrada
voltaje de linea entrante . :
098 solo al encender. antes de que al chopper en busca de conexiones flojas.
HPR400XD se ener iza;a ol contagtor 4. Chequear los fusibles de pérdida de fase del panel
HPR800XD 9 ’ de distribucion de energia. Reemplazar la tarjeta si los
fusibles estan fundidos.
5. Hacer prueba de pérdida de fase ver seccion
Mantenimiento).
1. Verificar no se haya pasado por alto el sensor del chopper
099 . R o que algun cable del mazo de cables del interruptor
A Sobrecalentamiento | El chopper 1 esta indicando . .
primaria . de temperatura no esté en corto o que el sensor esté
chopper 1 un sobrecalentamiento abierto
299 . al encender al encender. - SR , .
secundaria 2. Si no hay ningun puente, el chopper se recalento y necesita
tiempo para enfriarse a 83 °C.
Sobrecalentamiento 1. Verificar no se haya pasado por alto el sensor
100 chopper 2 £l . de temperatura del chopper o que algun cable del mazo
imaria chopper 2 esta indicando : .
pri al encender . de cables del interruptor de temperatura no esté en corto
un sobrecalentamiento R
300 solo al encender o que el sensor esté abierto.
secundaria HPR260XD ’ 2. Si no hay ningun puente, el chopper se recalento y necesita
HPR400XD tiempo para enfriarse a 83 °C.
1. Verificar no se haya pasado por alto el sensor
101 El transformador de temperatura del transformador o que algun cable del
imari Sobrecalentamiento | ~. " L mazo de cables del interruptor de temperatura no esté
primaria L o principal esta indicando
circuitos magneticos un sobrecalentamiento en corto.
301 . al encender al encender 2. Verificar que el sensor no esté abierto ni en corto y,
secundaria : si no lo estd, el transformador principal se recalentd
y necesita tiempo para enfriarse a 150 °C.
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MANTENIMIENTO

Localizacion de problemas - cédigos de error 102 a 111, 302 a 308

Numero
codigo Nombre Descripcion Medida correctiva
de error
Ver los diagramas eléctricos de la seccion 7.
102 . ) 1. Comprobar que el voltaje en CS1 sea el debido.
primaria | Corriente chopper 1 La sefal de corriente del 2. Verificar que las conexiones entre CS1 y la PCB3 sean las
309 al encender chopper 1 esta activa correctas y no estén dafiadas.
secundaria al encender. 3. Intercambiar los sensores de corriente CS1y CS2.
Si el cédigo de error cambia a 156, reemplazar el CS1
original.
108 El d i 1
primaria Demasiada corriente sensor de corriente . .
detectd una corriente mayor | Ver prueba del chopper mas adelante en esta seccion.
303 en CS1 de 35 A.
secundaria
104 Demasiada corriente
primaria en CS2 El sensor de corriente 2
solo detectd una corriente mayor | Ver prueba del chopper mas adelante en esta seccion.
304 HPR260XD de 35 A.
secundaria HPR400XD
109 El d i 1
primaria Poca corriente sensor de corriente . .
detectd una corriente menor | Ver prueba del chopper mas adelante en esta seccion.
305 en CS1 de 10 A.
secundaria
106 Poca corriente
primaria en CS2 El sensor de corriente 2
solo detectd una corriente menor | Ver prueba del chopper mas adelante en esta seccion.
306 HPR260XD de 10 A.
secundaria HPR400XD
107 Demasiada corriente .
primaria El sensor de corriente 3
en CS3 . . . .
307 solo detectd una corriente mayor | Ver prueba del chopper mas adelante en esta seccion.
de 35 A.
secundaria HPR400XD
1. Verificar que las conexiones eléctricas de los sensores
108 El sistema detects corriente de corriente CS1 y CS3 sean las correctas y no estén
primaria Transferencia on el cable de masa danadas.
308 al encender al encender 2. De ser asi, reemplazar la tarjeta de circuito impreso PCBS3.
secundaria : 3. Verificar que el contactor principal (CON1) no se haya
fundido en posicion cerrado o que cierre al encender.
La §enal Cgolant flow OK El sensor de flujo de refrigerante se pasé por alto o esta
Flui . (flujo de refrigerante OK)
109 ujo de refrigerante esta activa al encender defectuoso.
al encender . 1. Comprobar que el sensor tenga energia.
y antes de activar el motor Verifi | . de | 41 bi
de la bomba. 2. Verificar que las conexiones de los conectores estén bien.
1. Verificar no se haya pasado por alto el sensor
Sobrecalentamiento | El refrigerante esta indicando 32 tczrgﬁazri??s?:;ezgzame © que algln cable del mazo
111 refrigerante un sobrecalentamiento . ) . .
2. De no ser asi, la temperatura del refrigerante esta por
al encender al encender. . . L9 .
encima del punto de ajuste y necesita tiempo para bajar
a 70 °C.
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MANTENIMIENTO

Localizacion de problemas - cédigos de error 116 a 133, 316

Ndamero
cédigo de
error

Nombre

Descripcion

Medida correctiva

116
primaria

316
secundaria

Bloqueo
de seguridad
guardian

Ocurrié un error
en el sistema
de comunicacion CAN.

1. Comprobar no esté dafiado el cable nimero 5 (de la fuente
de energia al cable de control de la consola de gas) y que
esté bien conectado a PCB3 y a la parte trasera de la consola
de gas.
2. Comprobar no esté dafado el cable numero 6 (de la fuente
de energia al cable de energia de la consola de gas) y que
esté bien conectado en la fuente de energia y a la parte trasera
de la consola de gas.
3a. (Consola de gases manual) Verificar que en la PCB2
de la consola de gas estén encendidos D1 (+5 VCD) y D2
(+3,3 VCD). Estos LED indican que llega energia a la PCB2.
3b. (Consola de gases automatica) Verificar que en la PCB2
de la consola de gas estén encendidos D17 (+5 VCD) y D18
(+3,3 VCD). Estos LED indican que llega energia a la PCB2.
4. Si hay energia en PCB2 y PCB3 y los cables de la consola
de gas estan en buenas condiciones, la falla es en la PCB2
o la PCB3. Usar el comprobador CAN para chequear la tarjeta
a reemplazar.
5. Comprobar que la tarjeta de circuito impreso de control
y la de distribucion de energia estén firmemente montadas en las
cuatro esquinas del chasis de la consola de gas.

123

Error MV1
solo
consola
de gases
automatica

La valvula de cierre 1
no avanzo a su posicion
en 60 segundos.

Verificar si se encienden los LED D17 o D18 de la tarjeta

de circuito impreso del mando CA de la valvula, en la consola
de seleccidn. Si cualquiera de los dos enciende, reemplazar
la valvula de cierre. Si ninguno enciende, reemplazar la PCB3.

124

Error MV2
solo
consola
de gases
automatica

La valvula de cierre 2
no avanzo a su posicion
en 60 segundos.

Verificar si se encienden los LED D19 o D20 de la tarjeta

de circuito impreso del mando CA de la valvula, en la consola
de seleccion. Si cualquiera de los dos enciende, reemplazar
la véalvula de cierre. Si ninguno enciende, reemplazar la PCB3.

133

Consola de gas
desconocida

La tarjeta de control

de la fuente de energia

no reconoce la consola

de gas instalada o no recibio
un mensaje CAN
identificandola.

1. Verificar que los numeros de pieza de las tarjetas PCB2 y PCB3
sean los correctos.

2. Comprobar no esté dafiado el cable de la fuente de energia
al cable de control de la consola de gas y que esté bien
conectado a PCB3 y a la parte trasera de la consola de gas.

3. Comprobar no esté dafado el cable de la fuente de energia
al cable de energia de la consola de gas y que esté bien
conectado a PCB3 y a la parte trasera de la consola de gas.

4. Verificar que en la PCB2 de la consola de gas estén encendidos
D1 (+5 VCD) y D2 (+3,3 VCD). Estos LED indican que llega
energia a la PCB2.

5. Si hay energia en PCB2 y PCB3 y los cables de la consola
de gas estan en buenas condiciones, la falla es en la PCB2
o la PCB3. Usar el comprobador CAN para chequear la tarjeta
a reemplazar.
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MANTENIMIENTO

Localizacion de problemas — cédigos de error 134 a 140, 334 a 338

Numero
codigo Nombre Descripcion Medida correctiva
de error
1. Verificar que las conexiones entre CS1 y la PCB3 sean las
correctas y no estén dafiadas.
2. Medir el voltaje que pasa por el sensor de corriente. a) Rojo a
negro = +15 VCD; verde a negro = -15 VCD; blanco a negro =
0 VCD libre y varia con la salida de corriente (4 VCD = 100 A).
134 El circuito b) De ser posible, tomar una lectura de voltaje en el sensor de
primaria Sobrecorriente de retroalimentacién corriente al tratar de cortar. L.a relac'ién es 4.VC.D = 100 A.
334 chopper 1 muestre6 una corriente c) Reempla_zar el sensor de corriente si el voltaje libre
. en el chopper 1 superior da aproximadamente 6,4 VCD o mas.
secundaria a 160 A. 3. Quitar el conector JA.1 del chopper y verificar si se apaga el
LED 1.
a) Siel LED 1 se apaga al quitar el conector, volver a conectar
JA.1 y tratar de disparar la antorcha. Si todavia llega
sobrecorriente al chopper, reemplazarlo.
b) Si ya no llega sobrecorriente al chopper, reemplazar la PCB3.
1. Verificar que las conexiones entre CS2 y la PCB3 sean las
correctas y no estén dafiadas.
2. Medir el voltaje que pasa por el sensor de corriente.
a) Rojo a negro = +15 VCD; verde a negro = -15 VCD;
blanco a negro = 0 VCD libre y varia con la salida de corriente
138 Sobrecorriente | El circuito (4 VCD = 100 A).
primaria chopper 2 de retroalimentacion b) De ser posible, tomar una lectura de voltaje en el sensor de
solo muestreo una corriente corriente al tratar de cortar. La relaciéon es 4 VCD = 100 A.
338 . HPR260XD | en el chopper 2 superior c) Reemplazar el sensor de corriente si el voltaje libre
secundaria [ HPR400XD |a 160 A. da aproximadamente 6,4 VCD o mas.
3. Quitar el conector JA.1 del chopper y verificar si se apaga el LED 1.
a) Siel LED 1 se apaga al quitar el conector, volver a conectar
JA.1 y tratar de disparar la antorcha. Si todavia llega
sobrecorriente al chopper, reemplazarlo.
b) Si ya no llega sobrecorriente al chopper, reemplazar la PCB3.
Es una advertencia de posible limitacion al gas en el conjunto
Error _ _ de cables y mangueras. _
139 retardo El CIC|Q de purga no terminé | 1. V_ern‘lcar que las mangueras de plasma y proteccién no tengan
de purga en 3 minutos. ninguna obstruccu’)n.. .
2. Verificar que las presiones de entrada de gas estén ajustadas
a los valores adecuados.
tranEsr(;z:;tor 1. Verif?car que el trgnsductor P1 de la consola de seleccjén esté
de presién En la consola de dosificacion fun_c!onando debidamente. Reemplazar de ser necesario.
1 8 | la d leccic 2. Vernjcar que el trgnsductor P8 de la consola de d03|f|c_ao|c'>n esté
140 o error 0 1a consoia de seleccion funcionando debidamente. Reemplazar de ser necesario.
solo hay un transductor o tarjeta o . P
consola de control defectuosos. 3. Verlflcza_r_que_ las tarjetas_de control de_Ias consolas _
de gases de dosificacion y seleccion estén funcionando como es debido.
automatica Reemplazar de ser necesario.
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MANTENIMIENTO

Localizacion de problemas — cédigos de error 141 a 152, 346 a 351

Numero
codigo Nombre Descripciéon Medida correctiva
de error
En la consola 1. Veri’ficar que el transdyctor P2 de la consola de seleccion '
Error transductor de dosificacion est_e_funmonando debidamente. Reemplazar de ser necesario.
de presién 2 o error 7 | o la consola de seleccion 2. Verificar que el transdyctor P7 de la consola de dosn‘lcamor_\
141 solo consola hay un transductor est(.é.funmonando d§b|damente. Reemplazar de ser necesario.
de gases automatica | o tarjeta de control 3. Verlflca_r_que_ !as tarjetas_t;le con'trol de_Ias consolas
defectuosos. de dos!flca(:lon y seleccion estén funcpnando como
es debido. Reemplazar de ser necesario.
En la consola 1. Veri’ficar que el transd_uctor P3 de la consola de seleccion _
Error transductor de dosificacion estg_funmonando debidamente. Reemplazar de ser necesario.
de presion 3 o error 5 | o la consola de seleccion 2. Verificar que el transdyctor P5 de la consola de dosn‘lcamor)
142 solo consola de hay un transductor est(_é_funcnonando d_ebldamente. Reemplazar de ser necesario.
gases automatica | o tarjeta de control 3. Verlflcalr‘que. !as tarjetas‘gle con'trol de_Ias consolas
defectuosos. de dos!flcamon y seleccion estén funcpnando como
es debido. Reemplazar de ser necesario.
En la consola 1. Veriyficar que el transdgctor P4 de la consola de seleccién _
Error transductor de dosificacion estt.e.funmonando debidamente. Reemplazar de ser necesario.
de presion 4 o error 6 | o la consola de seleccion 2. Verificar que el transd_uctor P6 de la consola de d03|flca0|or_1
143 solo consola hay un transductor esté_funmonando d_ebldamente. Reemplazar de ser necesario.
de gases automatica | o tarjeta de control 3. Verlflca.r.que. !as tarjetas.c’ie con’trol dellas consolas
defectuosos. de dosificacion y seleccion esteén funcionando como
es debido. Reemplazar de ser necesario.
Problema
Error flash interna de comunicacion con
144 solo consola la “flash chip” de la tarjeta | Reemplazar la tarjeta de control.
de gases manual de control de la consola
de gas.
Problema
Error flash interna de comunicacion con
145 solo consola la “flash chip” de la tarjeta | Reemplazar la tarjeta de control.
de gases automatica | de control de la consola
de seleccion.
1. Verificar no se haya pasado por alto el sensor de temperatura
_146_ Sob lentamient El chopper 3 del chopper o que algun cable del mazo de cables del
primaria chgpgi(:zearl] :rqz:lg:doer estd indicando interruptor de temperatura no esté en corto o que el sensor
346 solo HPR400XD un sobrecalentamiento e§té ab|ert9. .
secundaria al encender. 2. Si no hay ningun puente, el chopper se recalento y necesita
tiempo para enfriarse a 83 °C.
1. Verificar no se haya pasado por alto el sensor de temperatura
_147_ Sob lentamient El chopper 4 del chopper o que algun cable del mazo de cables del
primaria chgpgi(r:ieanl ::::Iz:d?er estd indicando interruptor de temperatura no esté en corto o que el sensor
347 solo HPR400XD un sobrecalentamiento e§te' ablertq. .
secundaria al encender. 2. Si no hay ninguin puente, el chopper se recalento y necesita
tiempo para enfriarse a 83 °C.
151 ,
primaria El softv_vare detecto una _
. Falla software condicion o un estado Reemplazar la tarjeta de control de la fuente de energia.
secundaria incorrectos.
Problema
de comunicacion con
152 Error flash interna la “flash chip” de la tarjeta | Reemplazar la tarjeta de control.
de control de la fuente
de energia.
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MANTENIMIENTO

Localizacion de problemas - cédigos de error 153 a 156, 354 a 356

Numero
cédigo Nombre Descripcion Medida correctiva
de error
La memoria EEPROM
153 Error de la tarjeta de control Reemplazar la tarjeta de control
EEPROM FE | de la fuente de energia P ! ’
no funciona.
1. Verificar que las conexiones entre CS3 y la PCB3 sean las
correctas y no estén dafiadas.
2. Medir el voltaje que pasa por el sensor de corriente.
a) Rojo a negro = +15 VCD; verde a negro = -15 VCD; blanco
anegro = 0 VCD libre y varia con la salida de corriente
154 Sobrecorriente El circuitq . (4VvCD = 100 A). '
primaria chopper 3 de retroallmentamc_’)n b) De ser _p03|ble, tomar una lectura de vo_ItaJe en el sensor
solo muestreo una corriente de corriente al tratar de cortar. La relaciéon es 4 VCD = 100 A.
354 . HPR400XD | €" el chopper 3 superior c) Reemplazar el sensor de corriente si el voltaje libre da
secundaria a 160 A. aproximadamente 6,4 VCD o mas.
3. Quitar el conector JA.1 del chopper y verificar si se apaga el LED 1.
a) Siel LED 1 se apaga al quitar el conector, volver a conectar
JA.1 y tratar de disparar la antorcha. Si todavia llega
sobrecorriente al chopper, reemplazarlo.
b) Si ya no llega sobrecorriente al chopper, reemplazar la PCBS3.
1. Verificar que las conexiones entre CS4 y la PCB3 sean las
correctas y no estén dafiadas.
2. Medir el voltaje que pasa por el sensor de corriente.
a) Rojo a negro = +15 VCD; verde a negro = -15 VCD; blanco
anegro = 0 VCD libre y varia con la salida de corriente
El circuito (4 VCD = 100 A).
155 Sobrecorriente p f . b) De ser posible, tomar una lectura de voltaje en el sensor
primarna chopper 4 © retroay Imentacion de corriente al tratar de cortar. La relaciéon es 4 VCD = 100 A.
muestreo una corriente . . S
355 solo en ol chopper 4 superior c) Reemplazar el sensor de corriente si el voltaje libre
secundaria | HPR400XD 2160 A da aproximadamente 6,4 VCD o mas.
) 3. Quitar el conector JD.1 del chopper y verificar si se apaga
el LED 1.
a) Si el LED 1 se apaga al quitar el conector, volver a conectar
JD.1 y tratar de disparar la antorcha. Si todavia llega
sobrecorriente al chopper, reemplazarlo.
b) Si ya no llega sobrecorriente al chopper, reemplazar la PCB3.
. Ver los diagramas eléctricos de la seccion 7.
156 Cliorrlenteé
primaria aCI e%?:gi::ler La sefial de corriepte _ 1. Comprobar que el voltaje en CS1 sea el debido.
356 solo del chopper 2 esta activa 2. Verificar que las conexiones entre CS2 y la PCB3 sean las
dari HPR260XD |2 encender. correctas y no estén dafadas.
secundana HPR400XD 3. Intercambiar los sensores de corriente CS2 y CS3. Si el cédigo

de error cambia a 156, reemplazar el CS2 original.
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MANTENIMIENTO

Localizacion de problemas — cédigos de error 157 a 159, 357 a 359

Numero
codigo Nombre Descripciéon Medida correctiva
de error
Ver los diagramas eléctricos de la seccion 7.
157 Corriente _ _
T chopper 3 La sefal de corriente del 1. Comprobar que el voltaje en CS3 sea el debido.
primaria ' . .
al encender | chopper 3 est4 activa 2. Verificar que las conexiones entre CS3 y la PCBS3 sean las
357 solo al encender. correctas y no estén dafnadas.
secundaria | HPR400XD 3. Intercambiar los sensores de corriente CS3 y CS2. Si el codigo
de error cambia a 156, reemplazar el CS3 original.
Ver los diagramas eléctricos de la seccion 7.
158 Corriente . .
L chopper 4 La sefial de corriente del 1. Comprobar que el voltaje en CS4 sea el debido.
primaria : . .
al encender | chopper 4 esta activa 2. Verificar que las conexiones entre CS4 y la PCBS3 sean las
358 solo al encender. correctas y no estén dafnadas.
secundaria | HPR400XD 3. Intercambiar los sensores de corriente CS4 y CS2. Si el cédigo
de error cambia a 156, reemplazar el CS4 original.
1. Comprobar que no se haya disparado el interruptor de la PCB?7.
De ser asi, restablecerlo oprimiendo el boton hasta que quede
a ras con la parte de arriba del interruptor. Si el interruptor
no se disparo y no hay energia en la PCBY, verificar no se haya
fundido el fusible de la PCB2 de la fuente de energia.
2. Si el LED D32 de la PCB7 se enciende, la valvula solenoide
y el motor estan consumiendo demasiada corriente. D32
se iluminara muy poco tiempo y se apagara tan pronto las
La tarieta mando-motor- salidas del mando-motor-bomba se pongan OFF (apagadas)
bombja (PCBY7) esta en respuesta a la condicion de falla. Verificar las conexiones
indicando una falla de la valvula solenoide y el motor. Verificar que la bomba gire
de mando libremente y esté bien montada en el motor. Buscar atoramientos
' en la antorcha, los consumibles, las lineas de refrigerante y el filtro
Nota: el cédido d de linea. Comprobar que la valvula solenoide esté funcionando.
(305; e cc; 190 de error Cualquiera de ellos puede ser la causa de que el motor
159 Falla mando ) puede apareotler o la valvula solenoide consuman demasiada corriente. Comprobar
primaria si la fuente de energia . . o o
motor . que el flujo de refrigerante no sea minimo utilizando la prueba
secundaria se pone en OFF S .
359 HPR400XD y ( da) d indicada en esta seccion.
secundaria | HPR800XD [ 'aPadada poroslflﬁarla .°t 3. Si el LED D32 de la PCB7 se ilumina de inmediato al encender
0 sepone en LT el sistema y ya se comprobaron todos los componentes anteriores,
completo. Los clientes | la PCB7
la de gases roemplazar 'a : . .
con unla conso, ‘ 4, Si el mando IGBT encuentra una condicién de sobrecorriente,
manual no veran este se enciende el LED D30 de la PCB?7. D30 se iluminara muy poco
codigo de error al poner . . .
. tiempo y se apagara tan pronto las salidas del mando-motor-
todo el sistema en OFF . .
bomba se pongan OFF (apagadas). Seguir los mismos pasos
(apagado). .
que con el D32 anterior.
5. Si se enciende el LED D31 de la PCB?Y, ello significa que
el termistor del disipador de calor esta indicando que este ultimo
estd demasiado caliente. Esperar 10 minutos a que se enfrie.
Si el error persiste, verificar las conexiones entre el disipador
de calor y el conector J6 de la PCB?Y. Si el error sigue sin
resolverse, poner en OFF (apagada) la energia del sistema
y medir la resistencia entre los pines 1y 2 del conector J6.
A 25° C la resistencia debera dar 10 kQ.
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MANTENIMIENTO

Localizacion de problemas - cédigos de error 160 a 180

Numero

codigo Nombre Descripciéon Medida correctiva

de error
Se interrumpio
la comunicacion entre 1. Verificar estén bien las conexiones de los cables que van

Falla CAN la tarjeta de control ' ) . 9
enfriador HPR | (PCB3 de la fuente de la fuente de energia al enfriador.
160 solo de energia) y la tarjeta 2. Verificar que en la PBC1 del enfriador estén encendidos D1
gia)y ‘a tarl (+5 VCD) y D2 (+3,3 VCD).
HPR400XD | del sensor del enfriador 3. Verificar que los LED D7 y D8 del bus CAN estén parpadeando
(PCB1 del enfriador) ' q y parp '
por mas de 1 segundo.
Flujo El flujo de’ refrlgera.nte 1. Comprobar que el flujo de refrigerante sea el debido.
. sobrepaso 6,8 I/min . . .
de refrigerante . 2. Buscar burbujas de aire en el refrigerante.
161 L en el caso del enfriador . . .
maximo . 3. Verificar que el refrigerante tenga la proporcion de mezcla
. y 8,52 I/min en el caso
excedido . correcta.

del refrigerador.

1. Verificar no estén dafados los cables CONTROL y POWER que
van de la fuente de energia a la consola de seleccién y que estén
bien conectados a la PCB3 y a la parte trasera de la consola
de seleccion.

2. Verificar que en la PCB2 de la consola de seleccién estén
encendidos D17 (+5 VCD) y D18 (+3,3 VCD). Estos LED

Intervalo La fuente de eneraia indican que llega energia a la PCB2. Verificar también que
CAN consola no recibié nin un?nensa'e en la PCB2 de la consola de seleccion estén encendidos
de seleccién 9 ! D26 (CAN - RX) y D27 (CAN - TX). Estos LED indican
180 CAN de la consola L o,
solo consola . . la comunicacion entre la consola de seleccion y la fuente
de seleccion en el intervalo .
de gases de 1 sequndo de energia.
automatica 9 ' 3. Si la energia llega a PCB2 y PCB3 y los dos cables de la consola
de seleccion estan buenos, entonces una de las dos tarjetas
(PCB2 o PCB3) esta defectuosa. Usar el comprobador CAN
para chequear la tarjeta a reemplazar.

4. Comprobar que la tarjeta de circuito impreso de control
y la de distribucion de energia estén firmemente montadas
en las cuatro esquinas del chasis de la consola de gas.
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MANTENIMIENTO

Localizacion de problemas - cédigos de error 181, 182, 298 y 383

Numero
codigo Nombre Descripciéon Medida correctiva
de error
1. Verificar no estén danados los cables CONTROL y POWER
que van de la fuente de energia a la consola de dosificacion
y que estén bien conectados a la PCB3 y a la parte trasera
de la consola de dosificacion.
2. Verificar que en la PCB2 de la consola de dosificacién estén
Intervalo encendidos D17 (+5 VCD) y D18 (+83,3 VCD). Estos LED
CAN consola | La fuente de eneraia indican que llega energia a la PCB2. Verificar también que
de dosificacion | no recibié nin ung en la PCB2 de la consola de dosificacion estén encendidos
181 solo mensaie CANgde a D26 (CAN - RX) y D27 (CAN - TX). Estos LED indican
consola consolja de dosificacion la comunicacion entre la consola de dosificacion y la fuente
. de energia.
aflteoi:‘:t?za en el intervalo de 1 segundo. 3. Si la energia llega a PCB2 y PCB3 y los dos cables de la consola
de dosificacién estan buenos, entonces una de las dos tarjetas
(PCB2 o PCBS3) esta defectuosa. Usar el comprobador CAN
para chequear la tarjeta a reemplazar.
4. Comprobar que la tarjeta de circuito impreso de control
y la de distribucion de energia estén firmemente montadas en las
cuatro esquinas del chasis de la consola de gas.
Retardo fuente La fuente de eneraia 1. El cable de comunicacion CAN de la fuente de energia primaria
de energia secundaria deid d?a a la fuente de energia secundaria se desconecto después
182 secundaria " ) de encender.
transmitir el error a la fuente . o .
solo de eneraia primaria 2. Hay interferencia eléctrica (ruido) en el cable o se ha afectado
HPR800XD gap ' el apantallamiento.
1. Verificar el voltaje entre fases de la fuente de energia.
2. Desconectar la alimentacion a la fuente de energia, quitar
Pérdida de la tapa del contactor e inspeccionar los contactos por
fase de fuente | El sistema detecto si hay demasiado desgaste.
de energia | voltaje de linea entrante | 3. Chequear el cable de alimentacion, el contactor
298 secundaria al | al encender, antes y la entrada al chopper en busca de conexiones flojas.
inicializar de que se energizara 4. Chequear los fusibles de pérdida de fase del panel
solo el contactor. de distribucion de energia. Reemplazar la tarjeta si los
HPR800XD fusibles estan fundidos.
5. Hacer prueba de pérdida de fase (ver seccion
Mantenimiento).
La fuente de energia
Nlnegnli)r;rr?deigzaje FS)Z(r::r;i:ilii:tsr: Islztlija 1. Poner en OFF (apagado) la energia del sistema y volverla a poner
383 gradual de corriente, pero no recibe en O.N (encend.|do).l . .
solo la sefal de control 2. Hay interferencia eléctrica (ruido) en el cable o se ha afectado
HPR800XD | de la fuente de energia el apantallamiento.
primaria.
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MANTENIMIENTO

Estados de la fuente de energia

Los estados de la fuente de energia se muestran en la pantalla del CNC. La pantalla de diagnostico que se muestra

abajo se da como referencia.

do estado_|Nombre do estado_|Nombre
00 encender (libre) 11 ciclo terminado
02 purga 12 probar flujo de corte
03 listo para arranque (libre2) 14 desconexion
04 preflujo 15 restablecer
05 arco piloto 16 mantenimiento
06 transferencia 20 probar preflujo
07 encendido gradual 22 control manual de bomba
08 régimen estacionario 23 chequeo fugas de entrada
09 apagado gradual 24 chequeo fugas del sistema
10 apagado gradual final 25 chequeo flujo valvula Burkert
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MANTENIMIENTO

Operacion sistema de plasma con temporizacién de bomba

Comienza ciclo de purga, sefal
NOT READY FOR START
(no listo para arranque)
activa

Encender
fuente >
de energia HPR

Reloj purga listo Salida error
ON (encendida)

Sefial
PLASMA
START
arranque plasma) Si

activa

No

Sistema en estado IDLE (libre)
esperando senal START

A

» (arranque), sefial NOT READY
FOR START (no listo para
arranque) inactiva
Se quita
sefnal START
Si pasaron 30 minutos (arranque)
del ultimo arranque,
poner bomba
en OFF (apagado)
X y
Disparar
Senal START antorcha
No (arranque) y empezar corte

Y

Si se agoto el plazo bomba,
poner en ON (encendido) la sefial
NOT READY FOR START
(no listo para arranque) y poner
en ON (encendido) la bomba

T
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MANTENIMIENTO

Operacion CNC con temporizacion bomba

El usuario
oprime START
(arranque)
en CNC

A

Y

Afirma sefales
PLASMA START
(arranque plasma)

y HOLD (espera) a todos

los sistemas plasma

Quitar sefales
START
(arranque) y
HOLD (espera)

A

La sefal

NOT READY FOR START

(no listo para arranque),
éesta activa en algun

sistema plasma?

No

A

Aplicar sefial START
(arranque)
y quitar sefal
HOLD (espera)

Terminar ciclo

de corte
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MANTENIMIENTO

Chequeos iniciales

Antes de localizar problemas, hacer un chequeo visual y verificar que la fuente de energia, los transformadores y el panel
de distribucion de energia tengan los voltajes adecuados.

~— [ ]
Al PELIGRO

PELIGRO DE DESCARGA ELECTRICA: Tenga siempre precaucion al reparar o dar mantenimiento
a una fuente de energia enchufada y sin las cubiertas. Dentro de la fuente de energia hay voltajes
peligrosos que pueden ocasionar lesiones o la muerte.

1. Desconectar la energia eléctrica poniendo en OFF (apagado) el interruptor de alimentacién principal.
2. Quitarle el panel superior y los dos paneles laterales a la fuente de energia.

3. Inspeccionar la fuente de energia por dentro en busca de decoloracion de las tarjetas de circuito impreso o cualquier
otro deterioro evidente. Si hay algin componente o modulo evidentemente defectuoso, reemplazarlo antes de hacer
ninguna prueba. Consultar la seccion Lista de piezas para identificar las piezas y los nimeros correspondientes.

4. Sino hay ningun dafio apreciable, conectarle la alimentacion a la fuente de energia y poner en ON (encendido)
el interruptor de alimentacioén principal.

5. Medir el voltaje entre los terminales W, V y U de TB1 que estan a la derecha de la fuente de energia. Ver imagen
en la pagina siguiente. Si es necesario, consultar también el diagrama eléctrico de la seccion 7. El voltaje entre
2 de cualquiera de los 3 terminales debera ser igual al voltaje de alimentacion. Si hay algun problema en ese
momento, desconectar la alimentacion principal y chequear las conexiones, el cable de energia y los fusibles del
disyuntor de linea. Reparar o reemplazar cualquier componente defectuoso.
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Medicién de la energia

w
2 PELIGRO

PELIGRO DE ELECTROCUCION

Cuando el disyuntor de linea esta puesto en ON (encendido), hay voltaje de linea en el contactor
y el panel de distribucion de energia (PCB2). Ponga extremo cuidado al medir la energia principal
en estos lugares. Los voltajes existente en la placa de bornes y los contactores pueden ocasionar
lesiones o la muerte.

[

Entrada energia principal

A tierra

Nota: comprobar las lineas \ /

en el siguiente orden: N
UaV "
UaW

VaW

Comprobar cada linea a tierra. Si una linea es mayor que

las otras 2 en un 10% o mas, poner esa pata en U.
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Reemplazar elemento filtrante de aire

1. Poner en OFF (apagado) la energia eléctrica y desconectar la manguera de aire del filtro.

2. Quitar el recipiente de filtro dandole vueltas en sentido anti horario hasta que salga.

3. Tirar con firmeza de la caja transparente del filtro para removerla. La caja del filtro tiene un Oring por la parte

de arriba. Aplicar al Oring una capa fina de lubricante de silicona para alargar su duracién. El Oring debera verse
lustrado, pero sin exceso ni acumulacion de grasa.

Caja del filtro
transparente

Recipiente
de filtro

4. Usar un destornillador para remover el elemento filtrante de la caja del filtro. A continuacion, instalar el nuevo
elemento filtrante.

Nota: no dejar que el elemento filtrante dé vueltas al aflojar el tornillo.

5. Poner de nuevo la caja del filtro transparente y el recipiente de filtro.

5-32 www.instalar.com.ar HPR400XD Auto Gas - 806163



MANTENIMIENTO

Mantenimiento del sistema del refrigerante

Drenar el sistema del refrigerante

1. Poner en OFF (apagado) la energia del sistema.

2. Quitar la manguera de retorno del refrigerante (con una arandela roja en el conector) de la parte trasera del enfriador
y ponerla en un recipiente de 20 litros.

3. Poner manualmente en ON (encendido) la bomba con el botén de control de la pantalla del CNC.

4. Cuando el refrigerante deje de fluir, poner la bomba en OFF (apagado).
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Precaucion: al quitar la caja del filtro fluira refrigerante. Drenar el refrigerante antes de darle

n mantenimiento al filtro.

Filtro del sistema del refrigerante

Reemplazar el filtro

1. Poner en OFF (apagado) la energia del sistema
Quitar la caja.

Quitar el elemento filtrante y desecharlo.
Instalar el nuevo elemento filtrante 027664.

Ponerle de nuevo la caja.

o o &> 0 n

Rellenar con refrigerante nuevo.
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MANTENIMIENTO

Pruebas flujo de refrigerante

Si la pantalla del CNC muestra un error flujo de refrigerante (093 6 060), poner en OFF (apagado) el sistema y ponerlo
de nuevo en ON (encendido) para borrarlo. A continuacion, llevar a cabo las siguientes pruebas para buscar la causa
del problema.

Un flujometro en linea es la mejor forma de medir el rango de flujo, pero no se puede usar en todas las pruebas
descritas sin conectores a la medida. Puede conseguir un flujometro en linea (numero de pieza 128933) en Hypertherm.
Las siguientes pruebas del “cubo” dan una idea aceptable del rango de flujo.

Nota: las pantallas del CNC que se muestran aqui se dan solo como referencia. Es posible que las pantallas con
las que trabaje luzcan diferentes, pero tendran las mismas funciones que se muestran aqui.

Antes de medir

Notas: Es importante seguir los pasos de localizacion de problemas en el orden en que se muestran
en el diagrama de flujo de la pagina anterior. Antes de limpiar el filtro en linea (paso 1 a continuacién)
se debe drenar el refrigerante del sistema. Tan pronto como se quite el filtro en linea el refrigerante
se vaciara.

1. Limpiar el filtro en linea.
2. Reemplazar el elemento filtrante que esta en la parte de atras del enfriador.

3. Verificar que el sistema tenga el nivel de refrigerante correcto al rellenarlo después de culminar los pasos 1y 2.
Ver el acapite “llenar el enfriador con refrigerante” de la seccion Instalacion.

Filtro en la parte R
de atras del

enfriador \
/ Filtro en linea
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Verificacién valvula de bypass

1. Quitarle la tapa de llenado al enfriador.

2. Pararse frente al enfriador con la bomba funcionando y mirar al interior del tanque de refrigerante.

3. El refrigerante debera fluir por el orificio a la derecha. Si fluye por el orificio a la izquierda, buscar alguna obstruccion
en la ruta del refrigerante. Si no hay ninguin atascamiento, instalar una valvula de bypass nueva.

Orificio lado izquierdo Orificio lado derecho

Tapa de llenado \@

Vélvula de bypass

Usar el flujdmetro de Hypertherm (128933)
Seguir estos pasos para lograr una lectura precisa del flujometro.
1. Mantener el flujmetro vertical. A escuadra con ambos ejes.

2. Hacer la lectura por el borde que se muestra a continuacion.

Valor del ejemplo 1.1

Flotante = |
Hacer la lectura por ~__| 1 .
este borde. \g N / -

—
AN

i

Direccién
del flujo l
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MANTENIMIENTO

Operacién manual de la bomba

1. Ir a la pantalla del CNC en la que se pone manualmente en ON (encendido) la bomba (consultar las instrucciones
de operacion del CNC que se esté usando). Si la consola de seleccion muestra el error 093 flujo de refrigerante,
la bomba debe ponerse manualmente en ON (encendido) en los 8 segundos siguientes a encender la fuente
de energia, de lo contrario, habra que poner la energia en OFF y después en ON de nuevo.

2. Poner la energia en ON (encendido). Poner manualmente en ON (encendido) la bomba y dejar que el refrigerante
fluya por 60 segundos.

3. Anotar el rango de flujo de refrigerante que esta en la pantalla del CNC. Este rango de flujo se usara como
comparacioén en algunas de las pruebas. Para que el sistema opere, el flujo de refrigerante debe ser mayor
que 2,3 [/min.

—

Nota: en la hoja 19 de 24 del diagrama eléctrico 013374 se puede encontrar un diagrama de flujo.
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Prueba 1 - linea de retorno

Nota: para efectuar esta prueba se necesita un flujdmetro en linea.

. Poner la energia en OFF (apagado). Quitar la linea

de retorno del refrigerante (con una arandela roja
en el conector) de la parte trasera del enfriador

y conectarla al flujdmetro para medir el rango de flujo.

Medir el rango de flujo en el flujdmetro. Poner

la energia en ON (encendido). Poner manualmente
en ON (encendido) la bomba con el botdn de control
de la pantalla del CNC (ver paso 1 de “Operacion
manual de la bomba”). Anotar el rango de flujo del
flujdmetro.

Volver a conectar la linea de retorno del refrigerante
(con una arandela roja en el conector del enfriador).

Si el rango de flujo es 0,8 gal/min o mas, reemplazar
el interruptor de flujo.

Si el rango de flujo es menor de 0,8 gal/min, ir a la prueba 2.

R

Si no hay flujo, ir a localizacién de problemas en la bomba y el motor.

Prueba 2 - linea de alimentacion consola de ignicion

Nota: quitar las mangueras de refrigerante del conjunto de cables
y mangueras de la antorcha para acceder a la linea de alimentacion.

. Poner la energia en OFF (apagado). Quitar la linea de alimentacion
de refrigerante (manguera azul con cinta verde) de la consola RHF/

Mangueras refrigerante
conjunto de cables y
mangueras de la antorcha

LHF (generador de alta frecuencia remoto/interno) y ponerla en
un recipiente de 3,8 litros (1 galén). Uno de los recipientes de
refrigerante de Hypertherm servira para ello.

2. Medir el tiempo que demora el recipiente en llenarse. Poner
la energia en ON (encendido). Poner manualmente en ON

(encendido) la bomba con el boton de control de la pantalla del CNC

(ver paso 1 de “Operacion manual de la bomba™). Anotar el tiempo

que demora el recipiente en llenarse.

3. Volver a conectar las lineas de refrigerante.

Si el recipiente se llena en 65 segundos o0 menos, ir a la prueba 3.

Si demora mas de 65 segundos, ir a la prueba 6.

S a—
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Prueba 3 — cambio de antorcha
1. Reemplazar la antorcha y los consumibles por otros nuevos.

2. Poner manualmente en ON (encendido) la bomba con el boton de control de la pantalla del CNC (ver paso 1
de “Operacion manual de la bomba”), dejarla funcionando unos 60 segundos y mirar el rango de flujo de la pantalla
del CNC.

Si el rango de flujo que muestra la pantalla del CNC es 0,9 gal/min o mas la antorcha esta obstruida.

Si el rango de flujo todavia es menor que 0,9 gal/min, ir a la prueba 4.

Prueba 4 - linea de alimentacion al receptaculo de la antorcha

1. Poner la energia en OFF (apagado). Quitar la linea de alimentacion de refrigerante del receptaculo de la antorcha
y ponerla en un recipiente de 3,8 litros (1 galén). Uno de los recipientes de refrigerante de Hypertherm servira para
ello.

Precaucion: el refrigerante fluira de la manguera con mucha rapidez.

A

2. Medir el tiempo que demora el recipiente en llenarse. Poner la energia en ON (encendido). Poner manualmente
en ON (encendido) la bomba con el boton de control de la pantalla del CNC (ver paso 1 de “Operacién manual
de la bomba”). Anotar el tiempo que demora el recipiente en llenarse.

3. Volver a conectar la linea de alimentacion de refrigerante al receptaculo de la antorcha.

Si el recipiente demora mas de 65 segundos en llenarse, buscar alguna obstruccion o retorcimiento de la manguera
de refrigerante entre la antorcha y la consola LHF/RHF. De no haber ninguna obstruccion ni retorcimiento, reemplazar
el conjunto de cables y mangueras de la antorcha.

Si el recipiente se llena en 65 segundos o0 menos, ir a la prueba 5.

Prueba 5 - linea de retorno del receptaculo de la antorcha (remover de la consola
de ignicién)
1. Poner la energia en OFF (apagado). Quitar la linea de retorno
de refrigerante (manguera azul con cinta verde) de la consola RHF/
LHF (generador de alta frecuencia remoto/interno) y ponerla en un

recipiente de 3,8 litros (1 galén). Uno de los recipientes de refrigerante
de Hypertherm servira para ello.

2. Medir el tiempo que demora el recipiente en llenarse. Poner la energia
en ON (encendido). Poner manualmente en ON (encendido) la bomba
con el botdn de control de la pantalla del CNC (ver paso 1
de “Operacion manual de la bomba”). Anotar el tiempo que demora
el recipiente en llenarse.

l'l[{{'.\ '
2 l.~.(‘
\

3. Volver a conectar la linea de retorno de refrigerante.
Si el recipiente demora mas de 65 segundos en llenarse significa que hay una obstruccion en el receptaculo
de la antorcha. Reemplazar el receptaculo de la antorcha.

Si el recipiente se llena en 65 segundos o menos significa que hay una obstruccion en la linea de retorno
de refrigerante (entre la consola RHF/LHF y la fuente de energia). Reemplazar la linea de retorno de refrigerante.
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Prueba 6 — prueba del cubo en la bomba

1. Poner la energia en OFF (apagado). Quitar la linea de refrigerante de la conexion de salida de la bomba y ponerla
en un recipiente de 3,8 litros (1 galdn). Uno de los recipientes de refrigerante de Hypertherm servira para ello.

2. Medir el tiempo que demora el recipiente en llenarse. Poner la energia en ON (encendido). Poner manualmente
en ON (encendido) la bomba con el boton de control de la pantalla del CNC (ver paso 1 de “Operacién manual
de la bomba”). Anotar el tiempo que demora el recipiente en llenarse.

Si el recipiente demora mas de 65 segundos en llenarse, reemplazar la bomba y revisar el eje del motor en busca
de dafo.

Si demora menos de 65 segundos en llenarse, buscar algun retorcimiento de la linea de alimentacion de refrigerante
(entre la fuente de energia y la consola LHF/RHF). De no haber ningun retorcimiento, reemplazar la vélvula de bypass
y repetir la prueba. Si todavia demora mas de 65 segundos en llenarse, reemplazar las mangueras entre la fuente

de energia y la consola RHF/LHF.
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Localizacion de problemas en la bomba y el motor

éEsta encendido el LED del motor del panel de control?
éEsta puesto el motor en ON (encendido)?
Si el LED esta encendido y la bomba no esta funcionando, poner manualmente en ON (encendido) la bomba.
Si el motor no se pone en ON (encendido), comprobar el fusible y asegurarse de que llegue energia al motor.

Si todavia no llega flujo de la bomba, comprobar que la valvula solenoide y la valvula de alivio estén funcionando como
es debido.

Medir el sensor de flujo

1. Poner la energia en ON (encendido).

2. Medir el voltaje VCD entre TP2 y TP9. TP9 ajusta al 67% el voltaje del sensor de flujo. El flujo normal es 3,8 |/min
(1 gal/min), lo que equivale a 0,67 VCD en TP9.

O
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Pruebas de fuga de gas

Notas: la pantalla del CNC que se muestra abajo es de un controlador Hypertherm Automation, con version
6 de software 6 y se da solo como referencia. Los demas controladores deberan tener una pantalla
de pruebas similar. Para instrucciones de cémo acceder a la pantalla de pruebas necesaria, comuniquese
con el fabricante del equipo original.

Para informacién méas detallada del sistema de suministro de gas, ver la hoja 20 de 24 del diagrama
eléctrico 013374 de este manual.

Prueba de fuga 1 (prueba fugas de entrada)
Objetivo:comprobar que no haya fugas en las valvulas solenoides de entrada a la consola de seleccion.

Descripcion de la prueba: se abren las valvulas de la consola de dosificacion (B1-B4) para liberar toda la presion de
gas a la atmosfera, después se cierran y se monitorea la presion en la consola de seleccion
con P3 y P4. Si hay una fuga en una valvula de entrada, la presion aumentara. Se mostrara
el codigo 14 (falla canal numero 1 de gas corte) o el 15 (falla canal nimero 2 de gas corte).
De no detectarse ninguna fuga, se mostrara el cédigo 183 (paso la prueba).

Procedimiento:
1. Poner el sistema de plasma en ON (encendido).

2. Llevar a cabo el chequeo fugas de entrada con el controlador CNC.

3. Poner la energia en OFF (apagado) y, después, volverla a poner en ON (encendido). Esto purgara los gases del
sistema.
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Prueba de fuga 2 (prueba fugas del sistema)
Obijetivo: comprobar que no haya fugas a la atmdésfera en el sistema de gas.

Descripcion de la prueba: el gas del proceso seleccionado se purga por medio del sistema de gas. Las valvulas
de la consola de dosificacion (B1-B4) y las valvulas de entrada de la consola de seleccion
(para el proceso seleccionado) permanecen cerradas. Se monitorea entonces la presion
retenida en el sistema. Si la presién cae a una velocidad mayor que 0,14 bar/minuto,
se mostrara el codigo 14 (falla canal niumero 1 de gas corte) o el 15 (falla canal nimero 2
de gas corte). Si la presion cae dentro del limite aceptable de velocidad de 0,14 bar/minuto,
se mostrara el codigo 13.

Procedimiento:
1. Llevar a cabo el chequeo fugas del sistema con el controlador CNC.

2. Poner la energia en OFF (apagado) y, después, volverla a poner en ON (encendido). Esto purgara los gases del
sistema.

Prueba de fuga 3 (prueba valvula proporcional consola de dosificacion)

Objetivo: Comprobar las valvulas Burkert (B1 y B3) de la consola de dosificacion para asegurar que trabajen con los
debidos parametros.

Descripcion de la prueba: en esta prueba se usan los consumibles de 130 A para acero al carbono y el proceso
0,/0, de 30 A, porque con ellos se tiene un rango de flujo conocido. El gas fluye
de la antorcha y la valvula Burkert, la que controla el canal de gas plasma (B3), trata
de mantener el valor de la presion (se monitorea con P7 y P8) ajustando dinamicamente
la valvula. Se mide el porcentaje de sefial a la valvula (por ejemplo — 659%) y el valor obtenido
se compara con el rango esperado (55% — 75%). El resultado es satisfactorio si el por
ciento de sefal esta dentro del rango esperado. Si la valvula no pasa la prueba, se mostrara
el codigo 14 (falla canal gas de proteccion) o el 15 (falla canal gas plasma). La misma
prueba se hara a la valvula Burkert que controla el canal de gas de proteccion (B1).

En esta segunda parte de la prueba, se cierra la valvula Burkert que controla el canal

de gas plasma (B3) y, unos milisegundos después, se mide la presion (la que debera
caer). La prueba es satisfactoria si la presion esta por debajo de un limite dado (0,69 bar).
La prueba se repite con el canal que controla el gas de proteccion (B1),Si el por ciento

de senal cae fuera del rango esperado, se mostrara el codigo 16 (falla prueba apagado
gradual gas plasma) o el 17 (falla prueba apagado gradual gas de proteccion). Si el por
ciento de sefal esta dentro del rango esperado, se mostrara el codigo 13 (paso la prueba).

Procedimiento:
1. Instalar en la antorcha consumibles de 130 A para acero al carbono y seleccionar el proceso O,/O,de 30 A.

2. Llevar a cabo el chequeo flujo de valvula dosificadora en el controlador CNC (prueba 3).

3. Poner en OFF (apagado) la energia del sistema y volverla a poner en ON (encendido) Esto purgara los gases
del sistema.
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Tarjeta de control PCB3 fuente de energia
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Lista de LED tarjeta de circuito impreso control
LED Descripcion Estado LED Descripcion Estado
D107 |[+5V OK Estable D312 |[En espera Firmware
D108 |+ 3,3V OK Estable D313 |Perforacion Numero
— - Componente |[de pieza
D110 [LED transmision CAN |Parpadeando |D314 |Esquina 081135
D111 |LED recepcion CAN Parpadeando |D315 [Arranque redundante U110 EVEN (par)
D308 |Avance D316 [Habilitar arco piloto U109 081135
D309 |Error D317 |Reserva ODD (impar)
D310 [Error apagado gradual D324 |Pérdida fase
D311 [No listo D329 [Mando motor bomba OK |[Estable si OK
Puntos mediciéon PCB control
Numero Numero Numero
punto punto punto
mediciéon [Descripcién mediciéon [Descripcién mediciéon [Descripcién
TP105 [WDI TP117 |CAN a tierra TP206 |[Entrada analégica chopper 4
TP108 |[Restablecer TP118 |CCA+ TP207 |Control D chopper
TP109 [Restablecer TP119 [CCC+ TP208 [Salida A DAC
TP110 |Digital a tierra TP120 [CRXD (CANL) TP209 [Salida B DAC
TP111 |Analdgica a tierra TP200 [Entrada analégica chopper 1 TP210 |[Sensor de temperatura A chopper
TP112 |[A+33V TP201 |[Control A chopper TP211 |Sensor de temperatura B chopper
TP113 |[+33V TP202 |Entrada analogica chopper 2 TP212 |Sensor de temperatura C chopper
TP114 |+5V TP203 |Control B chopper TP213 [Sensor de temperatura D chopper
TP115 |CANH TP204 |Entrada analégica chopper 3 TP214 |Entrada analégica cable de masa
TP116 |[CANL TP205 |[Control C chopper
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Panel de distribucion de energia PCB2 fuente de energia
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Lista LED tarjeta de circuito impreso
distribucién de energia
LED Salida Color
D1 Contactor Rojo
D2 Relé arco piloto Rojo
D3 120 VCA (conmutado) Verde
D5 Alta frecuencia ignicion Rojo
D7 Selector sobretension Rojo
D12 24 VCA (conmutado) Verde
D23 240 VCA (conmutado) Verde
D25 + 24 VCD Rojo
D26 Motor bomba Verde
D31 + 5VCD Rojo
D32 -15VCD Rojo
D33 + 15 VCD Rojo
D35 24 VCA Verde
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Circuito arranque PCB1

Operacion

El circuito de arranque es un interruptor de alta velocidad que transfiere con rapidez la corriente proveniente del arco
piloto al cable de masa. El circuito de arranque ejecuta 2 funciones:

1. Deja que la corriente inicial del arco piloto fluya con rapidez por el cable del arco piloto a baja impedancia.

2. Después de establecida la corriente inicial del arco piloto, el circuito de arranque introduce impedancia al cable
de arco piloto para ayudarlo a transferir el arco a la pieza a cortar. Ver el diagrama eléctrico a continuacion.

Diagrama eléctrico funcional circuito de arranque

Fuente de energia plasma

Chopper Regulador
+
Resistencia
de potencia Capacitores
= ALEL A
JE F rco
: Logica 1 GBT Diod de corte
| control : '© ,;
Circuito arranque
Arco
piloto

Localizacion de problemas circuito de arranque

- O

\ PELIGRO

PELIGRO DE ELECTROCUCION

Tenga siempre precaucion al reparar o dar mantenimiento a una fuente de energia enchufada
y sin las cubiertas. Dentro de la fuente de energia hay voltajes peligrosos que pueden ocasionar
lesiones o la muerte.
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D2 debera estar siempre encendido.

D1 se ilumina tan pronto la antorcha dispara y se apagara al hacerse
la transferencia del arco a la pieza a cortar Si la transferencia del arco se hace
de inmediato, el LED no se encendera.

Si no hay arco en la antorcha o el arco no se transfiere:
1. Poner en OFF (apagado) la energia del sistema
2. Quitar los cables a los bornes H8 (WORK) y H9 (NOZZLE) de la tarjeta.

3. Verificar que haya una resistencia de aproximadamente (=) 5,5 kQ entre H8
y D50 (-). Si ese no es el valor de la resistencia, reemplazar la tarjeta. Nota:
es posible que la resistencia aumente lentamente hasta el valor correcto
debido a la capacitancia del circuito.

4. Verificar una resistencia de aproximadamente (=) 15 kQ entre
el amortiguamiento y H8.

* No debera haber ningun corte ni discontinuidad en el cable de masa. Verificar que haya una resistencia
de 1 Q o inferior. La conexion del cable de masa a la mesa de corte debe estar limpia y tener buen contacto.

= Comprobar que el LED-D2 esté encendido. Si no enciende, es posible que no llegue energia a la tarjeta o que
haya que reemplazarla.

= Disparar la antorcha al aire y verificar que D1 enciende. Si no enciende, pero se establece el arco piloto, quiza
sea necesario reemplazar la tarjeta.

= Verificar que haya una resistencia de aproximadamente (=) 1 Q en R1.

15 kQ

H9

NOZZLE 5,5 kQ L]

R1

1D

10Q
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Niveles de corriente del arco piloto

El nivel de corriente del arco piloto variara segun la corriente de arco seleccionada y el proceso. Ver la siguiente tabla.

Corriente arco piloto

Gas plasma 30A 45 A 50 A 80 A 130 A 200 A 260 A 400 A
o, 25 30 30 30 30 40 40 60
N, 25 30 30 30 35 40 40 60
H35 25 30 30 30 35 40 40 60
F5 25 30 30 30 35 40 40 60
Aire 25 30 30 30 35 40 40 60
Corriente de transferencia
Gas plasma 30 A 45 A 50 A 80 A 130 A 200 A 260 A 400 A
o, 10 10 10 10 15 20 20 30
N, 10 10 10 10 15 20 20 30
H35 10 10 10 10 15 20 20 30
F5 10 10 10 10 15 20 20 30
Aire 10 10 10 10 15 20 20 30
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Tarjeta PCB7 mando motor de la bomba

Nota: el inductor de la tarjeta del mando motor de la bomba hace un ruido al operar descrito como
“zumbido”, “silbido” y “chasquido”. Este ruido es normal y puede ignorarse.
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Lista de LED tarjeta de circuito impreso control

LED Descripcion Estado

D1 + 15V OK ON (encendido) cuando el voltaje +15 es OK

D10 + 5V OK ON (encendido) cuando el voltaje +5 es OK

D16 + 3,3V OK Encendido cuando el voltaje +3.3 es OK

D30 Salida alarma temperatura velocidad |OFF (apagado) si OK. ON (encendido) si hay una condicién de sobrecorriente
de corte (pulg/min) permanente

D31 Temperatura OFF (apagado) si OK. ON (encendido) si hay una falla de temperatura

D392 Salida a_larma velocidad de corte QFF (apagado)_ si OK. ON (encendido) si h_ay sobrecalentamiento o sobrecorriente
(pulg/min) internos o voltaje de compuerta de mando incorrecto

D35 Mando motor de la bomba OK ON (encendido) si el mando-motor-bomba esta OK

D36 Habilitar mando motor bomba ON (encendido) si esta habilitado

Puntos medicion PCB control

Numero punto Numero punto Numero punto
medicion Descripcion medicion Descripcion medicion Descripcion
TP1 Analdgico a tierra TP5 +5V TP9 Digital a tierra
TP2 Digital a tierra TP6 A+33V TP10 +33V
TP3 Restablecer\ TP7 +33V TP11 SCIRXD
TP4 Restablecer TP8 SCITXD TP12 LINEFB +
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Panel de distribucion de energia PCB1 enfriador
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Lista de LED panel de control
consola de gas

LED Nombre senal Color
D2 SV16 Rojo
D4 +5VCD Verde
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Tarjeta PCB2 sensor enfriador
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Lista de LED panel de control
consola de gas
LED Nombre sefial Color
D1 + 5 VCD rojo
D2 + 3,3VCD verde
D7 CAN TX
D8 CAN RX
Puntos medicién PCB control
Numero punto Numero punto
medicion Descripcion medicion Descripcion
TP1 A+33V TP12 Digital a tierra
TP2 Analdgico a tierra TP13 +33V
TP3 Sensor de presion (para uso ulterior) TP14 SCIRXD (transmision RS422)
TP4 +5V TP15 Digital a tierra
TP6 +33V TP16 Analdgico a tierra
TP7 + 24V TP17 Restablecer\
TP8 Energia a tierra TP18 Restablecer
TP9 Entrada sensor flujo de refrigerante TP21 + 15V
P10 Elrt](tgrr?:r? flujo refrigerador (para uso P29 15V
TP11 SCIRXD (recepcion RS422) TP23 Entrada voltaje de linea
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Tarjeta de control PCB2 consola de seleccién

Lista firmware PCB2 de control Nota:
Componente Numero de pieza
U]¢] 081110 EVEN
(UA[0] 081110 ODD
Lista de LED panel de control
consola de gas
LED Nombre sefal Color
D17 + 3,3VCD verde
D18 + 5VCD verde
D26 CAN - RX verde
D27 CAN - TX verde
D28 No se usa Rojo
D37 No se usa Rojo
D38 No se usa Rojo
D39 No se usa Rojo
D40 + 15 VCD verde
D45 + 24 VCD verde
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resistencia terminal CAN. Se debe
quitar el puente.
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Panel de distribucion de energia PCB1 consola de seleccion
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Lista de LED panel de control
consola de gas

LED Nombre sefal Color
D2 SVi16 Rojo
D4 + 5VCD verde
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Tarjeta de mando-valvula CA PCB3, consola de selecciéon

o
LED Nombre sefal Color LED Nombre sefal Color
D1 SV1 Rojo D11 SVi1 Rojo
D2 SvV2 Rojo D12 SVi2 Rojo
D3 Sv3 Rojo D13 SVi13 Rojo
D4 Sv4 Rojo D14 SvVi4 Rojo
D5 SV5 Rojo D15 (no se usa) Rojo
D6 Sve Rojo D16 Solenoide ventilacion consola Rojo
de dosificacion
D7 Sv7 Rojo D17 MV1 cerrada Rojo
D8 Svs Rojo D18 MV1 abierta Rojo
D9 Sv9 Rojo D19 MV2 cerrada Rojo
D10 SV10 Rojo D20 MV2 abierta Rojo
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Tarjeta de control PCB2 consola de dosificacion

Componente Numero de pieza

U9 081110 EVEN
ui1o 081110 ODD
Lista de LED panel de control
consola de gas

LED Nombre sefal Color
D17 + 3,3VCD verde
D18 +5VCD verde
D26 CAN - RX verde
D27 CAN - TX verde
D28 Valvula Burkert 2 Rojo
D37 Valvula Burkert 1 Rojo
D38 Valvula Burkert 4 Rojo
D39 Valvula Burkert 3 Rojo
D40 + 15 VCD verde
D45 + 24 VCD verde
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Lista firmware PCB2 de control Nota: resistencia terminal CAN.

El puente debe estar instalado.
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Panel de distribucion de energia PCB1 consola de dosificaciéon
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Lista de LED panel de control
consola de gas

LED Nombre sefal Color
D2 SvV16 Rojo
D4 + 5VCD verde
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MANTENIMIENTO

Pruebas al chopper

- [ ]

=\

ADVERTENCIA
PELIGRO DE ELECTROCUCION

Tenga mucho cuidado al trabajar en las cercanias de los médulos chopper. Cada capacitor
electrolitico grande (cilindro azul) almacena grandes cantidades de energia como voltaje
eléctrico. Aun con la energia en OFF (apagado), hay voltajes peligrosos en los terminales

del capacitor, en el chopper y en los disipadores de calor de los diodos. No descargue nunca
un capacitor con un destornillador u otra herramienta..., puede producir una explosién, dafios
a la propiedad y/o lesiones personales.

Pruebas automaticas al chopper al encender

Al poner la energia en ON (encendido), el contactor se cerrard y se probara automaticamente cada chopper por orden
(1,8, 2y 4). Si el estado cambia a 3, todos los choppers pasaron la prueba. Al concluir las pruebas, la unidad pasara
al ciclo de purga, salvo se detecte un error en alguno de los choppers.

A medida que cada chopper se ponga en ON (encendido), la corriente fluira al circuito de sobretension y se mediran
sus limites maximo y minimo. Si el chopper pasa la prueba, se sigue al proximo chopper.

Si el chopper 1 pasa la prueba y uno de los demas choppers no lo hace, es posible asumir que el contactor principal,
la energia de entrada y el circuito de sobretensién estan OK.

Codigos de error:

Chopper 1 — codigo de error 105 baja corriente
Chopper 1 — codigo de error 103 alta corriente

Chopper 3 — codigo de error 105 baja corriente
Chopper 3 - codigo de error 107 alta corriente

Falla chopper 1

1. Poner en OFF (apagado) la energia del sistema

2. Quitarle la cubierta al contactor principal (CON1) y revisar los
contactos en busca de arco o dafio.
= Si los contactos estan deteriorados, reemplazar el contactor.
= Si los contactos estan bien, reemplazar la cubierta, poner
la energia en ON (encendido) y seguir con el paso 3.

M

Bien

Chopper 2 — codigo de error 106 baja corriente
Chopper 2 — codigo de error 104 alta corriente

Chopper 4 — codigo de error 076 baja corriente
Chopper 4 — codigo de error 095 alta corriente
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A O
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Desgaste
excesivo
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3. Localizar el interruptor DIP S301 de la tarjeta de control (PCB3) y poner el interruptor 5 en la posicién ON
(encendido). El interruptor debe volver a su posicion original antes del corte.

4. Medir el voltaje en circuito abierto (OCV).Conectar los cables de medicion del voltimetro CC a los terminales NEG
y WORK de la tarjeta E/S. Poner la energia en ON (encendido) para empezar la prueba al chopper. Después de que
el contactor (CON1) cierre, leer el OCV, el que debe ser cerca de 360 VCD.

= Siel OCV es 0, lo mas probable es que el chopper esté defectuoso. Intercambiar los chopper 1y 2 para
comprobarlo. Si el chopper 1 esta defectuoso, el cddigo de error debera cambiar a 106. Reemplazar el chopper 1
= Si el OCV es aproximadamente 360 VCD, seguir con el paso 5.

5. Intercambiar los sensores de corriente CS1 y CS2. Mover el sensor, pero dejar el cable de energia y la conexion
de control en su lugar.
= Si sigue dando error el chopper 1, reemplazar la tarjeta de circuito impreso E/S.
= Si el error pasa al chopper 2, reemplazar el CS1.

Falla chopper 2,3 6 4

1. Intercambiar el sensor de corriente del chopper defectuoso con el del chopper que le sigue.
= Si el error pasa al proximo chopper, reemplazar el sensor de corriente del chopper fallido.
= Si el chopper original sigue dando error, seguir al paso 2.

2. Medir el voltaje en circuito abierto (OCV)
» Las salidas del chopper estan conectadas en paralelo a la tarjeta E/S y los choppers se prueban por orden (1, 3, 2
y 4). Esto significa que al medir el OCV en los terminales NEG y WORK de un HPR400XD en perfecto estado,
el voltaje dara 0 hasta que el contactor (CON1) cierre. El chopper 1 pondra en ON (encendido) y se mediran
360 VCD. El chopper 1 pondra en OFF (apagado) y el voltaje bajara a 0. Seguidamente, el chopper 3 (1, 3,
2y 4) se encendery, el voltaje aumentara a 360 VCD y bajara a 0 al ponerse en OFF (apagado) el chopper 3.
Esa secuencia se repetira hasta probar los 4 choppers.

Ejemplo: si se obtiene un error 075 o 107, se sabra que el chopper 3 no paso la prueba. Dado que el chopper 1

y el chopper 2 pasaron la prueba, se sabe que la alimentacion de entrada y la tarjeta E/S estan OK. Al medir el OCV
en los terminales NEG y WORK de la tarjeta E/S, se observara que el ciclo de voltaje pasara de 0 a 360, retornara
a 0y volvera a 360, porque el chopper 1y el chopper 2 estdn OK. Si no se obtiene la tercera lectura de 360

VCD del chopper 3, ello significa que esta defectuoso. Puede intercambiar el chopper 3 con el chopper 2 para
comprobar. Si el chopper 3 esta defectuoso, el codigo de error pasara a ser el del chopper 2. Si el codigo de error
no cambia o se mide un voltaje OCV de aproximadamente 360 VCD para el chopper 3, comunicarse con el Servicio
Técnico de Hypertherm llamando al 800-643-9878.

Nota: volver a poner el interruptor 5 del S301 en OFF (apagado) para retornar a la operacion
de corte normal.
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Prueba de deteccidn pérdida de fase
1. Poner el sistema en OFF (apagado) y quitarle la cubierta al CON1.

2. Comprobar el estado de los 3 contactos en busca de desgaste excesivo. Si hay uno o mas contactos muy
desgastados, reemplazar CON1 y reiniciar el sistema. Si el error persiste, hacer lo siguiente.

i i

Bien Desgaste
excesivo

3. Probar los fusibles F5, F6 y F7 del panel c——4 8 .
de distribucion de energia (PCB2). De haber © esese: T T
algun fusible fundido, reemplazar PCB2. SS9 7 & o
g888 - -
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4. Quitarle el J2.8 ala PCB2 y hacer un puente entre los pines 1 y 2 del conector del cable.

a. Hacer un corte de prueba. Si el error de fase persiste, comprobar la conexion entre el J2.8 de la PCB2
y el J3.302 de la PCB3 verificando la continuidad:
— del pin 1 de J2.8 al pin 14 de J3.302
— del pin 2 de J2.8 al pin 15 de J3.302

b. Sila conexién esta bien, reemplazar la PCBS3. Si hay algun cable dafiado, repararlo o reemplazarlo.

c. Si el error de pérdida de fase desaparece al puentear el J2.8, hacer otro corte y medir el voltaje entre fases
de los fusibles F5, F6 y F7. El voltaje debera ser 220 VCA +/-15%. Si una de las 3 lecturas de voltaje
es inferior a 187 VCA, chequear los contactos del contactor y si hay conexiones flojas entre el cable
de alimentacion, el contactor, el transformador de energia y el chopper.
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)\

ADVERTENCIA
PELIGRO DE ELECTROCUCION

lesiones o la muerte.

Tenga siempre precaucion al reparar o dar mantenimiento a una fuente de energia enchufada
y sin las cubiertas. Dentro de la fuente de energia hay voltajes peligrosos que pueden ocasionar

Prueba de cables y mangueras
de la antorcha
1. Poner en OFF (apagado) la energia del sistema.

2. Localizar el conjunto del circuito de arranque.

Instalar provisionalmente un cable
puente entre H8 (WORK) y H9

(NOZZLE) de la PCB1 del circuito
de arranque.
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. Medir la resistencia en ohm entre la boquilla y la placa. La lectura debe ser menor que 3 ohm. Una medicién

de mas de 3 ohm indica que hay una falla de conexién entre la antorcha y la consola de ignicién o entre la consola

de ignicién y la fuente de energia.

. Comprobar que no esté deteriorado el cable de arco piloto del conjunto de cables y mangueras de la antorcha.

Si esta dafiado, reemplazar el conjunto de cables y mangueras. Si no lo esta, reemplazar el cabezal de la antorcha.

HPR400XD Auto Gas - 806163
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MANTENIMIENTO

Mantenimiento preventivo

Hypertherm cre6 un programa de mantenimiento preventivo (PMP) especificamente para su sistema plasma. EL PMP
tiene dos partes: una programacion de limpieza e inspeccién y una programacién de reposicién de componentes.

Ver el Manual de instrucciones programa de mantenimiento preventivo HPR400XD Auto Gas (808663) para los
numeros de pieza.

De tener preguntas en cuanto a la forma de mantener su sistema plasma, comunicarse con su fabricante de equipo
original o equipo de servicio técnico regional Hypertherm. Puede encontrar la informacién de contacto de cada oficina

regional en: www.hypertherm.com/global en la pagina “Contacto” después de elegir su idioma.

Este documento lo remite al manual de instrucciones de su sistema. Si no tiene el manual de instrucciones, puede
encontrarlo en la biblioteca Hypertherm.

1. Ir a www.hypertherm.com/global

2. Elija su idioma.
3. Haga clic en Biblioteca.

4. Entrar el numero de pieza de su manual de instrucciones en el campo Numero de pieza.
= Manual de instrucciones HPR400XD Auto Gas: 806163
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Seccion 6

LISTA DE PIEZAS
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LISTA DE PIEZAS

Fuente de energia

Fuentes de energia

Sin

Con Voltaje

Hypernet | Hypernet (cA)

078523 078570 | 200/208

078524 078571 220

078525 078572 240

078526 078573 380

078527 078574 400

078528 | 078575 440

078529 078576 480

078530 078577 600

o

Numero

Componente de pieza

OO O WN =

Ver tabla anterior
228363
228362
075241
228395
228361
129633
228604

Nota: la opcion Hypernet se usa actualmente con
el control de altura de la antorcha ArcGlide®.
Para mas informacion, ver el manual de instrucciones
del ArcGlide (806450).

Descripcion Referencia Cant.

Fuente de energia

Panel: lado izquierdo, con etiquetas y manijas (no se muestran)
Panel: tapa, con etiquetas

Tornillos lamina de metal

Panel: lado derecho, con etiquetas y manijas

Panel: frontal, con etiquetas

Conjunto indicador verde de energia

Juego: actualizacion Hypernet (no se muestra) 1

[ET G (N G —

6-2
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LISTA DE PIEZAS

Fuente de energia

Nimero

Cant.

Referencia

Descripcion

de pieza

229214*

e

Component

TB1
TB1

Placa de bornes: potencia de alimentacion

Placa de bornes: potencia de alimentacion

229033
229195

filtro IEM (de interferencia electromagnética)
(fuente de energia 400 V solamente)

~—

Juego: Circuito de sobrecorriente a la entrada HPR400/800

Conjunto chopper

428064
129792
129792
129792
129792

0
<mOAQ
I I I
0000
N
I
o
@
o
Te}
2
>
(o]

1

Ventilador 6 pulg.: 230 pie3/min

Inducto
Inducto
Inducto

Conjunto chopper
Inducto

Conjunto chopper
Conjunto chopper

127039
014080
014080
014080
014080
003218*

4a
4b
4c
4d

[T S —

L1

: 100 A, 4 mH

L2
L3
L4

: 100 A, 4 mH

: 100 A, 4 mH

: 100 A, 4 mH

[

ba

5b

5c

5d

CONI1
CONI1

or
or

—

Contac
Contac

003233*

6

** Fuentes de energia de 380, 400, 440, 480y 600 V

* Fuentes de energia de 200, 220y 240V
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LISTA DE PIEZAS

Fuente de energia

2

AN R 3 ]
-

014323 Transformador principal 240 V: 80 kW, 3-F, 60 Hz
014324 Transformador principal 380 V: 80 kW, 3-F, 50 Hz
014325 Transformador principal 400 V: 80 kW, 3-F, 50 Hz
014326 Transformador principal 440 V: 80 kW, 3-F, 50 Hz

Nuamero

Componente de pieza Descripcién Referencia Cant

1 108847* Fusible: 75 A, 600 V, sobretension alta F1, F2 2

008709** Fusible: 20 A, 500V, fusion lenta F1,F2 2

2 229213 Tarjeta de circuito impreso (TCI): E/S 1

3 003149™*  Relé: arco piloto, 120 VCA CR1 1

4 229238 Conjunto circuito de arranque PCB1 1

5a 109004 Sensor de corriente: Hall 100 A, 4 V CSt1 1

5b 109004 Sensor de corriente: Hall 100 A, 4 V CS2 1

5c 109004 Sensor de corriente: Hall 100 A, 4 V CS3 1

5d 109004 Sensor de corriente: Hall 100 A, 4 V CS4 1

6 014321 Transformador principal 200 V: 80 kW, 3-F, 50 Hz T2 1

014322 Transformador principal 220 V: 80 kW, 3-F, 50 Hz 1

1

1

1

1

014327 Transformador principal 480 V: 80 kW, 3-F, 60 Hz 1

014328 Transformador principal 600 V: 80 kW, 3-F, 60 Hz 1

228309 Juego: termistor de repuesto para transformador principal 1

* Fuentes de energia de 380, 400, 440, 480y 600 V
** Fuentes de energia de 200, 220y 240 V
*** CR1 esta ubicado debajo de la cubierta
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LISTA DE PIEZAS

Fuente de energia

Componente
1
2
3

(¢}

Numero
de pieza
141027
229212
041802
108028
108075
108709
141030
027079
229225
229226
229227
229228
229230
229231
229232
229233

—

A
II|IIII|I|IIII|Iﬂ|l|l|l|Iﬂ|lIII|IIIIII|IIII|I|IIIIHﬂﬂﬂﬂﬂI|IIII |

M il w
A

HHHHHIIIIIIIIIIIIIIIII

IIIﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂ|IIII|I|IIII|IIIIII|IIﬂﬂWWIII|IIII|I|IIII|IIIIIIﬂ|l|I|I|Iﬂ|IIIIII|II
I|Iﬂ|l|l|l|lﬂ|lIIIII|IIII|IIIIII|IIIIﬂ|lﬂﬂﬂﬂI|IIIIII|IIII|IIIIII|I|I|I|Iﬂ|Iﬂ|IIII|IIII
IIﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂIII|IIII|I|IIII|IIIIIIﬂ|l|I|I|IﬂIIIIII|IIII|I|IIII|III|Iﬂ|Iﬂ|I|I|II|IIIIII
IllllﬂﬂﬂﬂﬂﬂI|IIII|I|IIII|IIIIII|I|l|l|lﬂ|IﬂIIII|IIII|I|IIII|IIIIIﬂﬂ|I|I|I|IﬂI|IIII|I
IllllﬂﬂﬂﬂﬂﬂIIIIII|IIII|I|IIII|III|Iﬂ|Iﬂ|IﬂII|IIIIII|IIII|IIIIII||I|I|I|Iﬂ|IﬂIIII|III
IllﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂIIII|IIII|I|IIII|IIIIIﬂMﬂﬂﬂ|IIIIII|IIII|I|IIII|II|I|I|I|Iﬂ|I|III|IIIII
|II|l|lﬂ|lﬂ|l|lII|IIIIII|IIII|IIIIII||l|l|l|lﬂ|I|IIII|IIIIII|IIII|IIII|l|lﬂ|I|I|l|I|I|IIII|

T

0
I IIII|IIIIIHIIII|I|l|l|l|l|lﬂ|l||||||||
0

Descripcion

Tarjeta de circuito i
e circuito impreso (TCI): mando mot
: otor bomba

Inductor: 5 A, 1,4 mH

Tarjeta de circuito i
ircuito impreso (TCI): distribucion de
energia

Fusible: 3 A, 250V

F H .
usible: 6,3 A, 250 V, fusidn lenta

Fusible: 10 A, 250 V

Tar o
Vzrrﬁitlzddoe (1)IrCUItO impreso (TCI): control
r ! : r
0 pulg.: 450-550 pie/min ;)20 VCA 5
, 0-60 Hz

Transformador de control:
Transformador de control:
Transformador de control:
Transformador de control:
Transformador de control:
Transformador de control:
Transformador de control:
Transformador de contrgl:

400V, 50-60 Hz
380V, 50-60 Hz
480V, 60 Hz
600 V, 60 Hz
340 V, 60 Hz

00y 208 V, 50-
440V, 50-60 I-(l)zeo "
220 V, 50-60 Hz

Referencia Cant
PCB? 1
PCB2 ?
F5, F6, F7 3
F1, F2, F3 3
F4
PCB3 1
. ?

1
1
1
1
1
1
1
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LISTA DE PIEZAS

Enfriador
d
Numero
Componente de pieza Descripcién Referencia Cant.
078531 Enfriador 1
1 101022 Panel: lado derecho 1
2 127014 Tapa de llenado 1
3 228366 Panel: tapa, con etiquetas 1
4 110507 Panel: lado izquierdo 1
5 027634 Caja del filtro 1
027664 Elemento filtrante
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LISTA DE PIEZAS

Enfriador

Nuamero
Componente de pieza Descripcién Referencia Cant
1 006113 Valvula de retencion 1
2 229235 Sensor de flujo: 23 I/min (6 gal/min) FS1 1
3 141033 Tarjeta de circuito impreso (TCI): sensor enfriador 1
4 009040 Filtro IEM (de interferencia electromagnética) 250 VCA, 2 A, 1-F 1
5 041897 Tarjeta de circuito impreso (TCI): distribucion de energia consola 1
008756 Fusible: 5 A, 250V, fusion lenta F1 1
6 027658 Ventilador: 240V, 240 W, 2910 pie®/min 1
7 229224 Sensor de temperatura TS1 1
8 027926 Conjunto de filtro: NPT (rosca americana conica), bajo perfil, 1/2 pulg. 1
9 228171 Juego: bomba y abrazadera 1
10 228230 Juego: motor y abrazadera, 1/3 HP 1
11 229229 Valvula solenoide 1
12 006132 Valvula de retencion (valvula de bypass): NPT 1/4 pulg., 200 Ib/pulg? 1
13 109207 Capacitor (no visible) 1
031122 Bomba al acople del eje del motor (no se muestra) 1
HPR400XD Auto Gas - 806163 www.instalar.com.ar 6-7



LISTA DE PIEZAS

Consola de igniciéon

Numero
Componente de pieza Descripcion Referencia Cant.
1 078172 Consola de ignicién
2 129831 Conjunto bobina T2 1
3 041817 TCl ignicion HF/HV PCB IGN 1
4 129854 Transformador T1 1
5 009045 Filtro IEM (de interferencia electromagnética) 1
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LISTA DE PIEZAS

Caja de conexiones para cables y mangueras de la antorcha (opcional)

&\ ~
&\ ~
Numero
Componente de pieza Descripcién Cant.
078619 Caja de conexiones HPRXD 1
1 015007 Conector refrigerante 4
2 104763 Conector arco piloto 1
3 104762 Bloque refrigerante 1
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LISTA DE PIEZAS

Consola de ignicién a los cables y mangueras de la caja de conexiones

Precaucion: El cable que va de la consola de ignicién a la antorcha tiene una longitud total menor
o igual a:
A 20 m para HPR130XD / HPR260XD
15 m para HPR400XD / HPR800XD

No. pieza Descripcion No. pieza Descripcion
428420 3m 428425 10 m

428421 45m 428426 122 m
428339 55 m 428427 13,7 m
428422 6m 428428 15 m
428423 75 m 428429 16,8 m

428424 91 m
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LISTA DE PIEZAS

Consola de seleccion

Namero
Componente de pieza Descripcién Referencia Cant.
1 078533 Consola de selecciéon
2 129633 Indicador verde de energia 1
3 011109 Conjunto de filtro 1
011110 Elemento filtrante 1
4 228069  Juego: TCI control PCB2 1
5 005263 Sensor de presion P1-P4 4
123780 Mazo de cables del sensor de presion  P1 - P4 1
6 228984  Valvula solenoide Sv3y SV10 2
7 006109 Valvula solenoide SV1,SV2, SV4 - SV9, SV11 - SVi15 13
006112 Bobina de repuesto solenoide
8 041897 TCI distribucién de energia PCB1 1
008756 Fusible: 5 A, 250V, fusion lenta F1 1
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LISTA DE PIEZAS

Consola de seleccion

Numero
Componente de pieza Descripcion Referencia Cant.
1 041822 TCI mando valvula PCB3 1
008756 Fusible: 5 A, 250V, fusion lenta F1 1
2 129999 Conjunto valvula de cierre MV1, MV2 2
229217 Mazo de cables consola de seleccion 1
228347 Juego de manguera 1
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LISTA DE PIEZAS

Consola de dosificacion

Componente
1
2
3

(S

Numero
de pieza
078535
129633
041897
008756
228069
006077
006109
006112
005263
123802
006128*
228023**
229032

Descripcion Referencia

Consola de dosificacion
Indicador verde de energia

TClI distribucion de energia PCBH1
Fusible: 5 A, 250V, fusién lenta F1

Juego: TClI control PCB2

Valvulas de retencion

Valvula solenoide SV16
Bobina de repuesto solenoide

Transductor de presién (se muestran 3 de 4) P5-P8

Mazo de cables transductor de presion

Valvula proporcional B1-B4

Juego: actualizacion multiple de dosificacion de gas HPR
Mazo de cables consola de dosificacion

* Las consolas de gas con numero de serie 500134 o subsiguiente llevan este numero de pieza
**Las consolas de gas con numero de serie 500133 o anterior deben pedir este juego

HPR400XD Auto Gas - 806163 www.instalar.com.ar
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LISTA DE PIEZAS

Antorcha HyPerformance

Conjunto de cables y mangueras de la antorcha

1

a b~ ON

Nuamero
Componente de pieza

228354
220706
220571

220705
220789
220788
220790
104269
128879
128880

Descripcién

Conjunto de cables y mangueras de la antorcha mecanizada HPR400XD
Antorcha de desconexion rapida

Tubito del refrigerante

Receptaculo de desconexion rapida

Conjunto camisa de montaje antorcha: estandar, 181 mm

Conjunto camisa de montaje antorcha: corto, 114 mm

Conjunto camisa de montaje antorcha: largo, 248 mm

Llave de gancho 2 pulg.

Juego antorcha: Orings, tubito del refrigerante y junta estanca (sello)
Juego desconexion rapida: Oring y conector

6-14
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LISTA DE PIEZAS

Cables y mangueras de la antorcha

No. pieza  Descripciéon
228291 2m

228292 3m

228293 45m
228294 6m

228295 75m
228296 10 m
228297 15m

Nota: Para los sistemas HPR400XD no se ofrecen cables y mangueras de la antorcha de 20 m

Cable de contacto 6hmico (no es una pieza del sistema HPR400XD. Se muestra solo como referencia).

Nota: El cable de contacto 6hmico no forma parte del sistema HPR260XD. Se muestra solo como referencia.

(— = — e

No. pieza __ Longitud
123983 3m

123984 6m

123985 75 m
123986 9m

123987 12 m
123988 15m
123989 23 m
123990 30m
123991 45 m
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LISTA DE PIEZAS

Juegos de piezas consumibles

Nota: para aplicaciones en especifico, consulte Seleccién de consumibles o Tablas de corte de la seccion 4.

Juego de piezas para acero al carbono - 228367

Numero

de pieza Descripcion

026009 Oring: 0.208 pulg. X 0.070 pulg.
027055 Lubricante: tubo de silicona 1/4 oz
044028 Oring: 1.364 pulg. X 0.070 pulg.
104119 Herramienta: quitar/reemplazar consumibles
104269 Llave: de gancho

220179 Anillo distribuidor: 80 A/130 A

220180 Anillo distribuidor: 30 A

220181 Electrodo: 130 A

220182 Boquilla: 130 A

220183 Escudo frontal: 130 A

220187 Electrodo: 80 A

220188 Boquilla: 130 A

220189 Escudo frontal: 80 A

220192 Electrodo: 30 A

220193 Boquilla: 30 A

220194 Escudo frontal: 30 A

220340 Tubito del refrigerante con Oring
220352 Electrodo: 200 A

220353 Anillo distribuidor: 200 A

220354 Boquilla: 200 A

220435 Electrodo: 260 A

220436 Anillo distribuidor: 260 A

220439 Boquilla: 260 A

220552 Electrodo: 50 A

220553 Anillo distribuidor: 50 A

220554 Boquilla: 50 A

220555 Escudo frontal: 50 A

220571 Tubito del refrigerante con oring (bisel)
220629 Electrodo: 400 A

220631 Anillo distribuidor: 400 A

220632 Boquilla: 400 A

220635 Capuchon de retencién boquilla: 400 A
220636 Escudo frontal: 400 A

220637 Escudo de proteccion: 400 A

220665 Electrodo SilverPlus: 130 A

220666 Electrodo SilverPlus: 200 A

220668 Electrodo SilverPlus: 260 A

220747 Escudo de proteccion: 130 A

220754 Capuchon de retencién boquilla: 30 A
220756 Capuchon de retencion boquilla: 130 A
220757 Capuchon de retencion boquilla: 200 A
220760 Capuchon de retencién boquilla: 260 A
220761 Escudo frontal: 200 A

220764 Escudo frontal: 260 A

0
0
=
fad
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LISTA DE PIEZAS

Juego de piezas para acero inoxidable y aluminio — 228368

Numero
de pieza

026009
027055
044028
104119
104269
220179
220180
220181
220197
220198
220307
220337
220338
220339
220340
220342
220343
220346
220405
220406
220571
220637
220707
220708
220709
220712
220747
220755
220756
220758
220759
220762
220763
220814
220815
220847

Descripcion

Oring: 0.208 pulg. X 0.070 pulg.

Lubricante: tubo de silicona 1/4 oz

Oring: 1.364 pulg. X 0.070 pulg.

Herramienta: quitar/reemplazar consumibles
Llave: de gancho

Anillo distribuidor: 80 A/130 A acero al carbono
Anillo distribuidor: 30 A acero al carbono
Electrodo: 130 A acero al carbono

Boquilla: 130 A acero inoxidable

Escudo frontal: 130 A acero inoxidable

Electrodo: 130 A acero inoxidable

Boquilla: 80 A acero inoxidable

Escudo frontal: 80 A acero inoxidable

Electrodo: 80 A acero inoxidable

Tubito del refrigerante con Oring

Anillo distribuidor: 200 A acero inoxidable
Boquilla: 200 A acero inoxidable

Boquilla: 200 A aluminio

Anillo distribuidor: 260 A acero inoxidable/aluminio
Boquilla: 260 A acero inoxidable/aluminio

Tubito del refrigerante con oring (bisel)

Escudo de proteccion: 400 A

Escudo frontal: 400 A acero inoxidable

Boquilla: 400 A acero inoxidable

Electrodo: 400 A acero inoxidable

Capuchon de retencién boquilla: 400 A acero inoxidable
Escudo de proteccion: 130 A

Capuchon de retencién boquilla: 130 A CCW
Capuchon de retencién boquilla: 130 A acero al carbono, CW
Capuchon de retencién boquilla: 260 A acero inoxidable
Capuchon de retencién boquilla: 200 A aluminio
Escudo frontal: 200 A acero inoxidable

Escudo frontal: 260 A acero inoxidable/aluminio
Capuchon de retencién boquilla: 60 A HDi
Escudo frontal: 60 A HDi, acero inoxidable
Boquilla: 60 A HDi, acero inoxidable

O
Y
=]
=+

N = = a2 a2 DW= =2 ND= =2 ND= = D=2 NP2 NN =S a2 N =0
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LISTA DE PIEZAS

Consumibles corte con imagen especular

Corte recto

Acero al carbono

Anillo Tubito del
Boquilla distribuidor Electrodo refrigerante

220747 80A |

0))

220637

220435

-~ () ) ''''' 0)::)9.)))»)) . 220571

) &/
220636 220783 220632 220782 220629
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LISTA DE PIEZAS
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LISTA DE PIEZAS

Corte en bisel

Acero al carbono

Capuchén
Escudo de Escudo de retencion Anillo Tubito del
proteccion frontal boquilla Boquilla distribuidor Electrodo refrigerante
80 A I_._. ....... —( ._._._ :
, i
I
220742 220996 220806 220305 220802 R — E— )

| 7,

i
@) ..... —j 220742

i

I
220637 260 A L._.

| )

[

[

[

I

I

400 A ——

220636

I 220700

) )

220794 220646 220305 220649

Q)--——am-,

220794 220542 220442 220541 E_Q:‘E:ﬁ
i 220571

s/ )1

220783 220632 220782 220629
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LISTA DE PIEZAS

Acero inoxidable

Capuchén
Escudo de Escudo de retencion Anillo Tubito del
proteccién frontal Boquilla distribuidor Electrodo refrigerante

220738 420336 220656 220305

900637 i 420336 220607 420330 220606 |
| |
i |
400A .~ ) o)) %
220707 7?20885 220708 420330 220709
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LISTA DE PIEZAS

Piezas de repuesto recomendadas

Fuente de energia

Namero
de pieza Descripcién Referencia Cant
129633 Conjunto indicador verde de energia 1
129792 Conjunto chopper CH1, CH2, CH3, CH4 1
127039 Ventilador 6 pulg.: 230 pie3/min, 115 VAC, 50-60 Hz 1
027079 Ventilador 10 pulg.: 450-550 pie3/min, 120 VAC 50-60 Hz 1
003149 Relé: arco piloto, 120 VCA CR1 1
229213 Tarjeta de circuito impreso (TCI): E/S 1
003232* Contactor CON1 1
003228* Contactor CON1 1
109004 Sensor de corriente: Hall 100 A, 4 V CS1,CS2,CS3, CS4 1
229238 Conjunto circuito de arranque PCB1 1
008551 Fusible: 7,5 A, 600 V (fusion lenta) F1, F2 2
141030 Tarjeta de circuito impreso (TCI): control PCB3 1
041802 Tarjeta de circuito impreso (TCI): distribucion de energia PCB2 1
108028 Fusible: 3 A, 250 V F5, F6, F7 3
108075 Fusible: 6,3 A, 250 V (fusion lenta) F1,F2, F3 3
108709 Fusible: 10 A, 250V F4 1
228171 Juego: bomba y abrazadera 1
228230 Juego: motor y abrazadera 1
141027 Tarjeta de circuito impreso (TCI): mando motor bomba PCB?7 1
* Fuentes de energia de 200/208, 220y 240 V
** Fuentes de energia de 380, 400, 440, 480y 600 V
Enfriador
Nimero
de pieza Descripcién Referencia Cant
041897 Tarjeta de circuito impreso (TCI): distribucion de energia consola 1
008756 Fusible: 5 A, 250 V (fusién lenta) F1 1
027634 Caja del filtro (panel trasero del enfriador) 1
027664 Elemento filtrante 1
027926 Caja del filtro (debajo del tanque de refrigerante) 1
229235 Sensor de flujo FS1 1
006113 Valvula de retencion: FPT 3/8 pulg. 1
229229 Valvula solenoide 1
141033 Tarjeta de circuito impreso (TCI): sensor enfriador 1
Consola de ignicién
Namero
de pieza Descripcién Referencia Cant
041817 TCl ignicion HF/HV 1
129854 Transformador T1 1
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LISTA DE PIEZAS

Consolas de seleccion y dosificacion

Numero
de pieza

228069
041897
008756
041822
008756
228984
006109
005263
011109
011110

Descripcion Referencia Cant.
Juego: TCI control PCB2 1
TCI distribucién de energia PCB1 1
Fusible: 5 A, 250 V (fusion lenta) F1 1
TCIl mando valvula PCB3 1
Fusible: 5 A, 250 V (fusién lenta) F1 1
Valvula solenoide SV3y SVi10 2
Valvula solenoide SV1, SV2, SV4-SV9, SV11-SV15 13
Sensor de presion 1
Caja del filtro de aire (panel trasero consola de seleccién) 1

Elemento filtrante aire

HPR400XD Auto Gas - 806163 www.instalar.com.ar
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LISTA DE PIEZAS

Etiqueta de advertencia — 110647

Determinadas fuentes de energia llevan esta etiqueta de advertencia.

Es importante que el operador y el técnico de mantenimiento
entiendan las ideas que transmiten estos simbolos de advertencia.

La numeracion de los textos se corresponde con la de los recuadros

en la etiqueta.

\
\
\
\
\

)

X www.hypertherm.com/weee
_—

110647 Rev. B

1. Las chispas del corte pueden originar
explosiones o incendios.

1.1 No cortar cerca de sustancias inflamables.

1.2 Tener a mano un extintor de incendio, listo
para usar.

1.3 No usar un tanque ni ningun otro recipiente
cerrado como mesa de corte.

2. Elarco de plasma puede ocasionar lesiones
y quemaduras; no apuntar la boquilla hacia
usted. El arco arranca inmediatamente
al apretar el gatillo.

2.1 Para desarmar la antorcha, poner la energia
en OFF (apagado).

2.2 No agarrar la pieza a cortar préximo a la ruta
de corte.

2.3 Usar traje de proteccion integral.

3. Voltaje peligroso. Riesgo de descarga
eléctrica o quemadura.

3.1 Usar guantes aislantes. Reemplazarlos si
estan humedos o deteriorados.

3.2 Protegerse de las descargas eléctricas
aislandose del trabajo y la puesta a tierra.

3.3 Poner la energia en OFF (apagada)
para hacer cualquier reparacion o dar
mantenimiento. No tocar las piezas por las
que pase electricidad (conductores vivos).

4. Los humos del corte por plasma pueden ser
peligrosos.

4.1 No inhalar los humos.

4.2 Usar ventilacion forzada o extraccioén local
para remover los humos.

4.3 No operar el sistema en espacios confinados.
Remover los humos por extraccion.

5. Laradiacion del arco puede quemar los ojos
y la piel.

Usar los debidos medios de proteccion
individual de la cabeza, ojos, oidos, manos

y cuerpo que correspondan. Abotonarse

el cuello de la camisa. Proteger los oidos del
ruido. Usar careta de soldar de sombra o filtro
correcto.

5.

—_

6. Capacitarse. Este equipo solo debera
operarlo personal calificado. Usar las
antorchas especificadas en el manual.
Mantener alejados a los nifios y al personal no
calificado.

7. No quitar, destruir ni tapar esta etiqueta.
Reemplazarla si falta, se dafa o esta raida.
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Seccion 7

DIAGRAMAS ELECTRICOS

Introduccion

Esta seccidn contiene los diagramas eléctricos del sistema. Al seguir el recorrido de una sefal o consultar las secciones
Lista de piezas o Localizacion de problemas, tener en cuenta el siguiente formato que le facilitara entender la
organizacion de los diagramas eléctricos:

= la numeracién de las hojas esta en la esquina inferior derecha.
= las referencias a otras paginas se hacen de la siguiente manera:

HOJA
C 4:D3\
Conexion Bloque de referencia Numero de hoja Coordenadas
a la fuente a la fuente de destino de destino
HOJA
—4-D3 C\ \

Numero de hoja Coordenadas Bloque de referencia Coordenadas
de la fuente de la fuente a la fuente de destino

Las coordenadas de destino y fuente se refieren a las letras A-D del eje Y y a los numeros 1-4 del eje X de cada
hoja. Alinear las coordenadas lo llevara a los bloques de fuente o destino (similar a un mapa vial).

Simbolos del diagrama eléctrico

En esta seccion, los simbolos y su leyenda preceden a los diagramas eléctricos del sistema.

HPR400XD Auto Gas - 806163 www.instalar.com.ar 7-1



DIAGRAMAS ELECTRICOS
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DIAGRAMAS ELECTRICOS
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Funcionalidad salida discreta
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CABLE: 123670
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__________ . VN
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4 . 3 + 2 1
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4 3 + 2 | 1
Optional Multi-System Interface
D
Unit 1 Unit 2 Unit 3 Unit 4
HPR PAC HPR PAC HPR PAC HPR PAC
Dry Cutting System Dry Cutting System Dry Cutting System Dry Cutting System
________________________________________________________________________________ C
:_141030 —I :_141030 —I :_141030 —I :_141030 —I
| CONTROL BOARD J104 1105 | | CONTROL BOARD 1104 1105 | | CONTROL BOARD J104 1105 | | CONTROL BOARD 1104 1105 |
| 1212 | | 12 (12 | | 1212 | | 12 (12 |
| °oo °o | | °o °o | | °o °o | | [o=e] | | [o=0] |
: S301 1300 : : S301 J300 : : S301 J300 : : S301 J300 :
| ON 4321432 [ [ ON 432143 1 | [ ON 43214321 | [ ON 43214321 I
o 0 ©o o 0 o [ -] o 0 O o (-] o 0 O o o0 o 0 O o 0 O
T SRR | RTTTI ST ' «
| o 0 o o 0 o | | o o o 0 o L] | | (-] o 0 o o o | | o 0 o ©o 0 o |
| 12345678 | | 123456178 | | 123456178 | | 123456178 |
Serial ID Machine Motion Serial ID Machine Motion Serial ID Machine Motion Serial ID Machine Motion
| Dipswitch Jumper Block | | Dipswitch Jumper Block l l Dipswitch Jumper Block l l Dipswitch Jumper Block l
J303A | [ 13038 J303A | [ 13038 J303A | | 13038 1303A | [ 13038
CNC Interface Cable CNC Interface Cable CNC Interface Cable B
CNC Interface Cable
Dipswitch setting example:
S301
ON B
Notes: 15 E H
1) For single system installations set Serial ID (S301), and Machine Motion (J300) as shown in Unit 1, r——————— = | Switch 1 is in the On position
jumpers J104 and J105 must be closed. | CNC | Switches 2-8 are in the Off position
2) On multi-system installations refer to the illustration. Jumpers J104 and J105 are left open on all | | |
) " Lo : nterface
systems except for the very last system where they are in the closed position. Termination resistors (120-ohm) or | . |
termination jumpers must be installed/set at the CNC for each of the RS-422 RX and TX signal pairs. : (Customer Supplled) : A
3) If a Hypertherm Automation Controller is being used, and there are intermittent communication failures | |
(PS Link Failure), try removing the jumpers on J104 and J105 on the control board, and the termination jumper | RX . TX . | ELEC SCH :H PR4OOXD POWER SU PPLY W/AUTO
(J6 or J8) on the serial isolation board in the controler. Only remove the termination jumper on the | Termination Termination |
serial isolation board that is connected to the HPR power supply. See sheet 19 for more details. | | 013374
: 120 120 :
—————————————————— SHEET 21 OF 24 (F
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3 <+ 2

Optional Remote On/Off

HPR PAC
Dry Cutting System

TB2
:‘141030 104 J105 I RED/BLK | 71 7IRED/BLK
NTROL BOARD ’ —
ICo OLBO 12][12 I R'E'D—@@REDI_,_
l =el| | o —
: S301 1300 : il
| [ oN 43214382 | WHT ik
o oo o 0o ™M
: H H H H H H H H : RED| Gas Power Cable
o 0 o o 0 O
| 1234656178 | RED N WHT|
Serial ID Machine Motion - ~
: Dipswitch Jumper Block : L LI x
J303A | |J3038 r— T ——— ]

CNC Interface Cable

078170
Gas Console

Remote On/Off |
Customer Supplied

Dipswitch setting example:

Switch 1 is in the On position
Switches 2-8 are in the Off position

e _
o i
L1 CNC |
i |
| Interface |
: (Customer Supplied) :
e _

Notes:

1) For single system installation set Serial ID (§301), Machine

Motion (J300), J104 & J105 as shown.

Relocate the white wire on TB2 from position #3 to position
#2. Connect customer supplied Remote On/Off cable in series
with the power supply and the gas console power switch.
Connect one terminal of the Remote On/Off cable to position
#2 on TB2 and the other terminal to position #3.

Refer to page 3 of the wiring diagram

Depress the Gas Console Power switch to the closed position (on position).

2) For a multi-system installation set up as described above, set jumpers as shown on the

multi-system interface page

3) The CNC will need a dedicated I/0 for each system using the Remote On/Off feature

(contact should be rated for min. 24Vac, 0.5 Amp)

* If a Hypertherm Automation controller is being used, and there are intermittent communication
failures (PS Link Failure), try removing the jumnpers on J104 and J105 on the control board, and the

termination jumper (J6 or J8) on the serial isolation board in the controler. Only remove
the termination jumper on the serial isolation board that is connected to the HPR
power supply. See figure below for details.

iA
Q [T s P
BMD AMD %
o] o] 2
J2 J3 0
BHST AHST =z
m
) ﬂg ' "
RS-232 ATR

B

RS-422 RS-422

Serial isolation board in a Hypertherm Automation controller

ELEC SCH:HPR400XD POWER SUPPLY W/AUTO

013374
SHEET 22 OF 24
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4 ! 3 74 2 1
Optional Command THC Interface
HPR PAC Torch 5
Dry Cutting System Lifter
(Optional Unit)
Torch —
____________________ T T o418z T ] Operator ,
Work|
| CONTROL BOARD y04_ 3105 | | PLASMAINTERFACE Pendant orkplece
| Iﬁl Iﬁl I (Optional Unit)
| [ C
: S301 J300 : : CNC Interface Cable ]
ON L
! csimesa |1 See Command Command
| HHHHHHHH I I | | THC Manual for <
| SENENAEE coofeooo | | internal Power S :E THC — Lifter 1/O Interface Gable
Supply wirin L . .
| Serial D Machine Motion || SHPpYy g (Opt|0nal Unit) —
| Dipswitch Jumper Block l ! 1 Motor Drive Cable
J303B | | J303A [ 128 — 4
CNC Interface Cable
CNC Interface Cable
Command 1/0 Cable-Second THC
Command 1/0O Cable-Third THC
CNC Interface Cable Command 1/0 Cable-Fourth THC
B
r— - -~ | Di itch ; le:
| | Ipswitch setting example:
I CNC I
| Interface : S301
1 .
| (Customer Supplied) | ENH H H H H H H
1) For a single system installation set Serial ID (S301), I ____________ _! T 9 g 7 B
Machine Motion (J300), J104 & J105 as shown above. ON
2) For a two system installation duplicate a second power supply and Command THC S301 . . .,
as illustrated for a single system, set Serial ID as shown for the second system. gerial !Dh Switch 1 is in the On pOSItIOﬂ
3) For a three system installation set up as described above, set Serial ID as shown ipswitc| ; _ ; i
for the thid oystom. . R | Pecond system Switches 2-8 are in the Off position
4) For a four system installation set up as described above, set Serial ID as shown
for the fourth system. ON S301
5) All machine interface cables (Pwr. supply-CNC) used for serial communication between Serial ID
Pwr. supply-CNC will have a common connection node with the CNC. Dipswitch A
6) The CNC will need a dedicated 1/0 port for each Command THC. 123456178 for third system
7) If a Hypertherm Automation controller is being used, and there are intermittent communication .
failures (PS Link Failure), try removing the jumpers on J104 and J105 on the control board, ON S301 EI—EC SCH H PR4OOXD POWE R SU PPI—Y W/AUTO
and the termination jumper (J6 or J8) on the serial isolation board in the controler. Serial ID
Only remove the termination jumper on the serial isolation board that is connected Dipswitch 013374
to the HPR power supply. See figure on Sheet 19 for details. 19345678 for fourth system
SHEET 23 OF 24 4
. + 1
I W.ITTIS tdldl .CUTIT. al
4 3 o 2 1
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4 ] 3 + 2 ] 1
Optional ArcGlide/EdgePro Multi-System Interface
D
Unit 1 Unit 2 Unit 3 Unit 4
HPR PAC HPR PAC HPR PAC HPR PAC
Dry Cutting System Dry Cutting System Dry Cutting System Dry Cutting System
= = I = I = I = I
| 141030 [ | 141030 [ | 141030 [ | 141030 |
| CONTROL BOARD | | CONTROL BOARD | | CONTROL BOARD | | CONTROL BOARD |
: J104  J105 : : J104  J105 : : J104 105 : : J104  J105 :
[ 12 12 [ [ 12 12 [ [ 12 12 [ [ 12 12 [
| | | =] | | | | |
[ J300 [ [ J300 [ [ J300 [ [ J300 [
| N | N | N | N
c | [azegeeag] I I | [azegeeag] I I | [azegeeag] - I | [eezgesaal e I
I 141131 I I 141131 I I 141131 I I 141131 I
: oo oldfooo : | ETHERNET | : oo oldfooo : | ETHERNET | : oo olsfooo : | ETHERNET | : oo0oldfooo : | ETHERNET |
- - INTERFACE - - INTERFACE - - INTERFACE - - INTERFACE
Machine Motion I I Machine Motion I I Machine Motion I I Machine Motion I |
: Jumper Block : | BOARD | : Jumper Block : | BOARD | : Jumper Block : | BOARD | : Jumper Block : | BOARD |
| S301 || | | S301 || | | S301 || | | S301 || |
| [on 1 Paos, | | [on 1 Paos, | | [on 1 Pao, | | [on 1 Paos, |
: HHHHHHHH : | O@w SW1 | : : | “’([Dw SW1 | : : | ‘O@m SW1 | : : | ‘D@w SW1 |
P I 123456178 B ' I [T ' I B AEA ' I B AEA '
| Serial ID | | uNTADDRESS | | Serial ID | | uNITADDRESS | | Serial ID | | uNITADDRESS | | Serial ID | | uNTADDRESS |
|  Dipswitch || | |  Dipswitch || | |  Dipswitch || | |  Dipswitch || |
J303A [13038 | K [1303A | [130s8 | 55 | | [1303A | [13038 | s | | [1303A | [130s8 | 55 | |
B CNC Interface Cable CNC Interface Cable CNC Interface Cable CNC Interface Cable
ArcGlide Ethernet Cable ArcGlide Ethernet Cable
ArcGlide Ethernet Cable ArcGlide Ethernet Cable
Notes: Dipswitch setting example:
— 1) For the 141030 control board, set Serial ID (S301), and Machine Motion (J300) as shown. 5301
Jumpers J104 and J105 should be installed. i
All 141030 DIPSWITCH and jumper settings are the same; serial IDs are determined | D | | e | ﬂ H H
by the 141131 board setting. 1 /ne
3) For a two system installation, set SW1 on the 141131 boards as shown in Units 1 through 2. ArcGlide THC Switch 1 is in the On position
) ) . - Switches 2-8 are in the Off position
4) For a three system installation, set SW1 on the 141131 boards as shown in Units 1 through 3. and/or EdgePro Module(s)
5) For a four system installation, set SW1 on the 141131 boards as shown in Units 1 through 4.
A

-

2) For a single system installation, set SW1 on the 141131 board as shown in Unit 1. :
I
I
I
I
I
I
I
I
I

WWW_instalar.com.ar
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Apéndice A

DATOS DE SEGURIDAD DEL REFRIGERANTE DE LA ANTORCHA HYPERTHERM

En esta seccidn:

1 — Identificacion de la sustancia/mezcla y de la compaiia/@mMPrESa.......cccreerreeereneesreeessess s sssssenees a-2
2 — Identificacion del peligro 0 PElIGroS ... a-2
3 — Composicion/informacion SODre 108 COMPONENTES.......ccuuriruriiriiiriiri ettt sttt b bbbt a-3
4 — PrIMEIOS AUXIIOS ovueureeeeereeserseseesersesesseseeseseesessesesses e sesesseseessssesesses e sessesessesee e s se s s ses e e 48 SE R4 eR e 48 et R AE R e e AR e Ene s e e ne R em e E e ennepen e pnnser s a-3
5 — Medidas de [ucha CONtra INCENAIOS ......cccuriiieiiiiici bbb a-3
6 — Medidas en caso de vertido aCCIAENTAL ... s a-3
7 — Manipulacion Y alMaCENAMIENTO .....c.ireieeeerreeeesee e ses s ses e s s e a-4
8 — Controles de exposiCiOn/ProteCCiON PEISONAL.......c.cuiiriuriiiriricie bbb a-4
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Fecha FICHA DE DATOS DE SEGURIDAD Revision
6 dic. 2010 Mezcla de PG al 30% refrigerante de la antorcha 2.01CLP

1 - IDENTIFICACION DE LA SUSTANCIA/MEZCLA Y DE LA COMPANIA/EMPRESA

Identificador del producto — mezcla de PG al 30% refrigerante de la antorcha
Identificador SGA del producto — no aplica.

Nombre quimico comun — no aplica.

Nombre comercial — mezcla de PG al 30% refrigerante de la antorcha

No. CAS - no aplica.

No. EINECS - no aplica.

No. de registro REACH - no disponible.

Usos importantes identificados de la sustancia o mezcla y los que se desaconsejan
Uso o usos identificados — uso industrial solamente.

Usos desaconsejados — no disponible. ". - o Be ’ g ®

Detalles del proveedor de la ficha de datos de seguridad " "”G " G' "'

Identificacion de la compania — Hypertherm
Teléfono —+1 (603) 643-5638 (EE. UU.), +31 (0) 165 596 907 (Europa)
Correo electronico (persona competente) — technical.service@Hypertherm.com

Direccion postal — P.O. Box 5010, Hanover, NH 03755 USA (EE. UU.),
Vaartveld 9, 4704 SE Roosendaal, Nederlands (Europa)

o
Numero de teléfono para emergencias — (800) 255-3924 (EE. UU.), +1 (813) 248-0585 (internacional) ChemTel >/>
- IDENTIFICACION DEL PELIGRO O PELIGROS
Clasificacion CE NINGUNA Clasificacion SGA NINGUNA
Palabra o palabras de
advertencia
NINGUNA NINGUNA NINGUNA NINGUNA

De conformidad con la Regulacién europea (CE) No. 1272/2008 (CLP) — NINGUNA
De conformidad con las directivas 67/548/EEC y 1999/45/EC — NINGUNA
El preparado no clasifica como peligroso en correspondencia con las directivas 1999/45/EC y 2006/121/EC.

Frases de riesgo = NINGUNA
Frases de prudencia = NINGUNA
Indicaciones de peligro = NINGUNA

Consejos de prudencia = NINGUNO

a-2 www.instalar.com.ar  Sistemas de plasma Hypertherm
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Fecha

FICHA DE DATOS DE SEGURIDAD

Revision

6 dic. 2010

Mezcla de PG al 30% refrigerante de la antorcha

2.01CLP

3 - COMPOSICION/INFORMACION SOBRE LOS COMPONENTES

INGREDIENTE PELIGROSO 1 % P/P No. CAS No. CE Clasificacion CE
Propilenoglicol 30-50 57-55-6 200-338-0 NINGUNA
Clasificacion SGA

No clasificado NINGUNA
INGREDIENTE PELIGROSO 2 % P/P No. CAS No. CE Clasificacion CE
Benzotriazol <1,0 95-14-7 202-394-1 Xn, F

Clasificacion SGA

ADVERTENCIA @

Irritacion ocular 2, cronico para medio

: Toxicidad aguda 4 (oral, cutanea, inhalacién)

acuatico 3

H302, 312, 319, 332, 412

Encontrara el texto completo de las frases R en la seccién 16. También el texto completo de las frases y consejos de prudencia.
No se listan los componentes no peligrosos.

4 - PRIMEROS AUXILIOS

Inhalacién

Peligro por inhalacién improbable excepto se presente en forma de aerosol.

Trasladar al paciente a donde no haya exposicion.

Contacto con la piel

Lavar con agua la piel expuesta.

Contacto con los ojos

Si la sustancia penetra en los ojos, aclarar inmediatamente con abundante agua durante varios

minutos.

Ingestion

Laxante. No provocar el vémito. De ingerirse, acudir inmediatamente al médico y mostrarle este

recipiente o etiqueta.

Tratamiento médico ulterior

Es poco probable pero, de ser necesario, el tratamiento debe ser sintomatico.

5 — MEDIDAS DE LUCHA CONTRA INCENDIOS

Inflamable aunque no arde facilmente.

Medios de extincion

Usar preferiblemente extintores de quimico seco, de espuma o agua presurizada

Medios de extincion inadecuados

Ninguno conocido

contra incendios

Equipo de proteccion para la lucha

En caso de incendio se debera utilizar un equipo de respiracién auténomo y ropa
de proteccion adecuada

6 — MEDIDAS EN CASO DE VERTIDO ACCIDENTAL

Precauciones personales

Llevar ropa de proteccion

Controles de exposicion
al medio ambiente

Absorber los derrames con arena, tierra u otro material absorbente adecuado

Otro

Ninguno

Sistemas de plasma Hypertherm

www.instalar.com.ar
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Fecha

FICHA DE DATOS DE SEGURIDAD Revision

6 dic. 2010

Mezcla de PG al 30% refrigerante de la antorcha 2.01CLP

7 = MANIPULACION Y ALMACENAMIENTO

Manipulacién
efectos nocivos

En las condiciones normales de manipulacion y uso es muy poco probable que tenga

Almacenamiento

Mantener el recipiente herméticamente cerrado y seco. Manténgase alejado del calor.
Manténgase fuera del alcance de los nifios. Manténgase alejado de agentes oxidantes.

Temperatura de almacenamiento: Ambiente

Duracién del almacenamiento:

Estable a temperatura ambiente

Uso especifico:

Uso industrial solamente

8 - CONTROLES DE EXPOSICION/PROTECCION PERSONAL

Respiradores

Normalmente no se necesitan medios individuales de proteccion de las vias respiratorias.
Llevar equipo de proteccion respiratoria si es probable que los niveles de exposicion
sobrepasen los limites para la exposicion ocupacional. Puede que sea conveniente
utilizar una mascara o respirador para polvo con filtro de aerosoles/particulas.

Proteccion de los ojos

©

Gafas de proteccion.

Guantes

No necesita llevar puestos guantes de proteccion quimica.

Proteccién del cuerpo Ninguna.

Controles técnicos

Asegurar la debida ventilacion para eliminar los vapores, humos, polvo, etc.

Otro Ninguno.

LIMITES DE EXPOSICION OCUPACIONAL

VLA-ED VLA-ED VLA-EC | VLA-EC
SUSTANCIA No. CAS (TWA 8 h ppm) (TWA 8 h mg/m3) (ppm) (mg/m?) Nota:
WEEL AIHA
. . g .
Propilenoglicol 57-55-6 NE 10 NE NE en EE. UU.
Benzotriazol 95-14-7 NE NE NE NE NINGUNA

9 — PROPIEDADES FiSICAS Y QUIMICAS

Informacién de las principales propiedades fisicas y quimicas

Apariencia - liquido

Presion de vapor (mm de Hg) — no disponible

Color — rosaceo - rojizo

Densidad de vapor (aire = 1) — no disponible

Olor - ligero

Densidad relativa (g/ml) — 1,0 £ 0,1 g/ml

Umbral olfativo (ppm) — no disponible

Solubilidad (agua) — soluble

pH (valor) — 5,5-7,0 (concentrado)

Solubilidad (otros) — no establecida

Punto de fusion (°C)/ punto de congelacion (°C) — < -0 °C

Coeficiente de reparto (n-octanol/agua) — no disponible

Punto inicial e intervalo de ebullicion (°C): >100 °C

Temperatura de auto-inflamacién (°C) — no disponible

Punto de inflamacion (°C) — >95 °C

Temperatura de descomposicion (°C) — no disponible

Tasa de evaporacion — no disponible

Viscosidad (mPa.s) — no disponible

Inflamabilidad (s¢lido, gas) — no inflamable

Propiedades explosivas — no explosivo

Limites superior/inferior de inflamabilidad o explosividad — no
disponible

Propiedades oxidantes — no oxidante

Otra informacion — ninguna
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Fecha FICHA DE DATOS DE SEGURIDAD Revision

6 dic. 2010 Mezcla de PG al 30% refrigerante de la antorcha 2.01CLP

10 — ESTABILIDAD Y REACTIVIDAD

Reactividad

Ninguna

Estabilidad quimica

Estable en condiciones ambientales normales de presion
y temperatura

Posibilidad de reacciones peligrosas

Ninguna

Condiciones que deben evitarse

Ninguna prevista

Materiales incompatibles

Manténgase alejado de agentes oxidantes

Productos de descomposicion peligrosos

Monoxido de carbono, anhidrido carbonico, ¢xidos de nitrogeno

11 = INFORMACION TOXICOLOGICA

11.1.1. = Sustancias

Toxicidad aguda

Ingestion Toxicidad oral baja, pero la ingestion puede provocar irritacion
del tracto gastrointestinal
Inhalacion Peligro por inhalacién improbable

Contacto con la piel

Irritante cutaneo moderado en conejos

Contacto con los ojos

Provoca irritacion ocular moderada

Etiquetas de peligro

Ninguna

Lesiones oculares graves/irritacion ocular

Provoca irritacion ocular moderada

Sensibilizacion respiratoria o cutanea

Irritante cutaneo moderado en conejos

Mutagenicidad

Se desconoce

Carcinogenicidad

Ni el Centro Internacional de Investigaciones sobre el Cancer (CIIC)
ni el Programa Nacional de Toxicologia (NTP), la OSHA y la ACGIH
listan este producto ni ninguno de sus componentes como
carcinogénico conocido o supuesto

Toxicidad para la reproducciéon

Se desconoce

STOT - exposicion Unica

Se desconoce

STOT - exposicion repetida

Se desconoce

Peligro por aspiracion

Se desconoce

12 - INFORMACION ECOTOXICOLOGICA

Toxicidad

Evitese la liberacion de esta sustancia/producto al medio ambiente.

Persistencia y degradabilidad

Biodegradable

Potencial de bioacumulacion

Ninguno previsto

Movilidad en el suelo

Se pronostica una movilidad moderada de este producto en el suelo

Resultados de la valoracion de propiedades
persistentes, bioacumulativas y toxicas (PBT)
o muy persistentes y muy bioacumulativas (MPMB)

Ninguno asignado

Otros efectos adversos

Ninguno previsto
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Fecha FICHA DE DATOS DE SEGURIDAD Revision

6 dic. 2010 Mezcla de PG al 30% refrigerante de la antorcha 2.01CLP

13 — INFORMACION RELATIVA A LA ELIMINACION DE LOS PRODUCTOS

Métodos de tratamiento de residuos - la eliminacion se hara de conformidad con lo dispuesto por las regulaciones locales,
estatales o nacionales. No se exigen medidas especiales. No se exige ningun tratamiento previo especifico del agua residual.

Otras informaciones - ninguna

14 — INFORMACION RELATIVA AL TRANSPORTE

No clasifica como peligroso para el transporte.
Transporte a granel conforme al Anexo Il del Convenio MARPOL 73/78 y el Cédigo IBC.

15 — INFORMACION SOBRE LA REGLAMENTACION

EE. UU.

TSCA (Ley de Control de Sustancias Toxicas) — listado.

SARA 302 — Sustancias sumamente peligrosas — no aplica.

SARA 313 - Sustancias quimicas téxicas — no aplica.

Categorias de peligro SARA 311/312 — ninguna

CERCLA (Ley de Responsabilidad, Compensacion y Recuperacion Ambiental) — no aplica.
CWA (Ley de Agua Limpia) - CWA 307 — Contaminantes prioritarios — ninguno

CAA (Ley de Aire Limpio de 1990), CAA 112 — Contaminantes atmosféricos peligrosos — ninguno
Proposicion 65 (California) — no aplica.

Listas estatales RTK (derecho a saber) — CAS No. 95-14-7 listado en MA, NJ, PA.
Canada

Clasificacion WHMIS (Canada) — no clasificado

LISTA DE DECLARACION DE INGREDIENTES DE CANADA - no aplica.

Lista de sustancias nacionales/no nacionales (DSL/NDSL) de Canada - listado.

UNION EUROPEA (UE)
EINECS (Europa) — listado.
Wassergefahrdungsklasse (Alemania) — ninguno.
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Fecha FICHA DE DATOS DE SEGURIDAD Revision
6 dic. 2010 Mezcla de PG al 30% refrigerante de la antorcha 2.01CLP

16 — OTRAS INFORMACIONES

Las secciones siguientes contienen revisiones o nuevas indicaciones: 1-16.

Leyenda

VLA-ED Valor limite ambiental de exposicion diaria

VLA-EC Valor limite ambiental de exposicion de corta duracion
STOT Toxicidad especifica en determinados érganos

DNEL Nivel sin efecto derivado

PNEC Concentracion prevista sin efecto

Referencias:

Frases de riesgo y frases de prudencia
Ninguna. El preparado no clasifica como peligroso en correspondencia con las directivas 1999/45/EC y 2006/121/EC.

Indicaciones de peligro y consejos de prudencia.
Ninguna. El preparado no clasifica como peligroso en correspondencia con las directivas 1999/45/EC y 2006/121/EC.

Aviso de capacitacion - ninguno.

Otras informaciones
EE. UU. — NFPA (Asociacion Nacional de Prevencion de Incendios) - clasificacion NFPA: inflamabilidad - 1, salud
humana - 0, inestabilidad/reactividad — 0.

La informacion contenida en esta publicacion o de otra manera suministrada a los usuarios se considera fidedigna

y se da de buena fe, pero con la intencion de satisfacer a los usuarios en lo referente a la adecuacion del producto para la finalidad
concreta. Hypertherm no ofrece ninguna garantia acerca de la idoneidad del producto para ningun objetivo en particular, asi como
se considera excluida cualquier otra garantia o condicion implicita (estatuaria o de otro tipo), excepto en la medida en que tal
exclusion esté prohibida por ley. Hypertherm no acepta ni aceptara ninguna responsabilidad por pérdida o dafo (que no sea la que
se derive de la muerte o lesion de personas provocados por un producto defectuoso, de probarse) a consecuencia de confiar

en esta informacion. No se puede dar por sentada ninguna autonomia al amparo de patente, autoria ni disefio.

Nota: |la ficha de datos de seguridad fue escrita originalmente en inglés
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DATOS DE SEGURIDAD DEL REFRIGERANTE DE LA ANTORCHA HYPERTHERM

Temperatura

-12

-18

-23

-29

-34

-40

-46

-51

-57

10

20 30 40

50

60

% de propilenoglicol

Punto de congelacion solucién de propilenoglicol
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Apéndice B

PROTOCOLO DE INTERFAZ CNC
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APENDICE B - PROTOCOLO DE INTERFAZ CNC

Hardware de interfaz

= La interfaz de comunicacion utilizara una combinacion de sefales discretas (5 entradas, 3 salidas, 24 VCD
estado bajo activo) y una interfaz RS422 direccionable.

= El hardware dara 4 direcciones unicas, lo que permite conectar 4 sistemas a un mismo puerto serie del CNC.
El mecanismo de direccionamiento es una tarjeta de circuito impreso dentro de la fuente de energia [nota: para
4 sistemas se necesitaran 32 puntos de E/S (20 entradas, 12 salidas)].

= El hardware RS422 tendra un transmisor de tres estados para desconectarse de la linea cuando no se esté

comunicando.

= Orificios de montaje para las huellas de la tarjeta de interfaz THC Command-plasma.

= Debe tener una interfaz compatible con THC Command/HD4070.

Lista de senales

Senales
Nombre senal

Plasma Start
(arranque plasma)

Machine Motion 1
(avance maquina 1)

Machine Motion 2
(avance maquina 2)

Machine Motion 3
(avance maquina 3)

Machine Motion 4
(avance maquina 4)

Hold Ignition
(ignicion en espera)

Tipo

Entrada

Salida

Salida

Salida

Salida

Entrada

Descripcion
Al activarse, el sistema de plasma disparara el arco.

Indica que el arco se transfirio a la placa. Esta sefial se selecciona

con el puente de la tarjeta de control de la fuente de energia. Solo

se necesita 1 sefal de avance por sistema. Las sefiales de avance

restantes pueden usarse para interconectar varios sistemas en una
configuracion en cascada (daisy chain).

Indica que el arco se transfirio a la placa. Esta sefial se selecciona

con el puente de la tarjeta de control de la fuente de energia. Solo

se necesita 1 sefal de avance por sistema. Las sefiales de avance

restantes pueden usarse para interconectar varios sistemas en una
configuracion en cascada (daisy chain).

Indica que el arco se transfirio a la placa. Esta sefial se selecciona

con el puente de la tarjeta de control de la fuente de energia. Solo

se necesita 1 sefal de avance por sistema. Las sefiales de avance

restantes pueden usarse para interconectar varios sistemas en una
configuracion en cascada (daisy chain).

Indica que el arco se transfirio a la placa. Esta sefial se selecciona

con el puente de la tarjeta de control de la fuente de energia. Solo

se necesita 1 sefal de avance por sistema. Las sefales de avance

restantes pueden usarse para interconectar varios sistemas en una
configuracion en cascada (daisy chain).

Si est4 activa, el sistema se queda en preflujo y retardara la ignicion
de la antorcha. La sefial debera aplicarse simultaneamente a la sefal
de arranque.
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APENDICE B - PROTOCOLO DE INTERFAZ CNC

Lista de sefiales (continuacion)

Nombre seial Tipo Descripcion

System Error
(error sistema) Salida Indica que hubo un error en el sistema de plasma. Usar la interfaz
serie para consultar el nimero del codigo de error en especifico.

Pierce Complete

(perforacion terminada) Entrada Al activarse, el sistema usara los gases de proteccion para el
preflujo en la perforacién. De quitarse la sefal, el sistema cambiara
los gases de proteccion a flujo de corte. La sefal debera aplicarse
simultaneamente a la sefal de arranque.

Corner Current
(corriente esquina) Entrada De estar activa, el sistema cambiara al valor de corriente
especificado por el usuario para la esquina.

Remote Power
(energia remota) Entrada Se usa para poner en ON (encendida) o en OFF (apagada)
la energia.

Not Ready for Start

(no listo para arranque) Salida Cuando esta en ON (encendida), esta sefial indica que el sistema
de plasma no esta listo para recibir la sefial de arranque del plasma.
Esto puede ser porque el sistema esta purgando o en el modo
prueba de gas.

Ramp-down Error
(error apagado gradual) Salida Indica que el arco no se apagé gradualmente como es debido.
Esto reduce la duracion de los consumibles.

TX+ Serie El sistema transmite
Conectar a RX+ CNC

TX- Serie El sistema transmite
Conectar a RX- CNC

RX+ Serie El sistema recibe
Conectar a TX+ CNC

RX- Serie El sistema recibe
Conectar a TX- CNC

Hardware

Entradas — estado bajo activo, contacto seco, fotoacoplada
Inactiva: 24 V o circuito abierto 0 mA
Activa: 0V o contacto cerrado (0 ohm min., 6,5 mA; 200 kohm max., 0,1 mA)

Salidas — estado bajo activo, colector abierto, fotoacoplada
Inactiva: hasta 40 V circuito abierto/colector abierto, 0 mASe recomienda pull-up a 24 V en carga de alta
impedancia
Activa: 0,3 V de salida maxima a carga de alta impedancia, capacitor de disipacién de hasta 5 mAO
resistencia minima de carga de 2 kohm

Serie — comunicacion serie RS422
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APENDICE B - PROTOCOLO DE INTERFAZ CNC

Conexiones de acometida multiple

Arranque plasma N

<
<

Ignicién en espera

——DB37

Perforacion terminada

Corriente esquina

<

Avance maquina 1

Avance maquina 2

Avance maquina 3

Avance maquina 4

Error sistema

Error apagado gradual

< Serie RS422

(encendida/apagada)

Sistema HPR 1

CNC

Sistema HPR 2 (encendida/apagada)

i

Energia remota “ON/OFF"
‘.( ____________ 444+ ++FH---

i

Sistema HPR 3

Energia remota “ON/OFF"

Sistema HPR 4
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APENDICE B - PROTOCOLO DE INTERFAZ CNC

Direccionamiento de acometida miiltiple

El control de la fuente de energia tiene interruptores DIP para para establecer el ID de la fuente de energia.
Los interruptores DIP 2, 3 y 4 son los que se usan para ello.

2 3 4 ID
Off Off Off 0
Off Off Off 1
Off On Off 2
On On Off 3
Off Off On reservado
Off Off On reservado
Off On On reservado
Off On On reservado

Los sistemas con ID 0 encienden si la interfaz serie esta habilitada. Los sistemas con cualquier otro ID encienden
si la interfaz serie esta inhabilitada.

Para implementar la interfaz de acometida multiple, el CNC debe enviar el comando SLEEP (dormir) (086), el que
pondra todos los sistemas en linea en estado de inactividad. El comando WAKE (despertar) (085) con un ID especifico
de sistema activara el sistema con el que el CNC quiere comunicarse. En ese momento se puede enviar cualquier
comando a esa fuente de energia, mientras que los demas sistemas ignoraran las sefiales de comunicacion. Cuando

el CNC termine de comunicarse con esa fuente de energia, se le debera enviar el comando SLEEP (dormir) y después
usar el comando WAKE (despertar) para comunicarse con el siguiente sistema.

Comandos serie

Formato
Protocolo basado en ASCII
19 200 baudios
8 bits de datos
1 bit de parada
Sin paridad
Sin control de flujo

Entramado
> = inicio de mensaje
3 bytes de ID comando
Datos
2 bytes de suma de control
< = fin de mensaje

Ejemplo: >0011C2<

Comandos

Las respuestas devolveran el ID de comando, excepto este ultimo tenga un error.
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APENDICE B - PROTOCOLO DE INTERFAZ CNC

Tabla de comandos (1 de 14)

ID

Comando

Sistema

Descripcion

000

HELLO (hola)

Sistema manual de gas
Sistema automatico
de gas

Establecer la comunicacion con el sistema de plasma.Utilizar este
comando para definir si el sistema esta configurado como un 800XD
o un 400XD. Este comando devolvera “HPR800XD" en lugar de
“HPR400XD" cuando esté conectada la fuente de energia secundaria
y la energia esté ON (encendida).

Datos:

ninguno

Valor devuelto:

cadena identificando el sistema

Ejemplo:

>00090<
>000HYPERFORMANCE130MANUALB5<
o

>000HYPERFORMANCE130AUTO30<

o
>000HYPERFORMANCE130AUTOMIX1E<

001

VERSION (version)

Sistema manual de gas
Sistema automatico
de gas

Obtener la version del firmware de la fuente de energia.

Datos:

ninguno

Valor devuelto:

firmware de la fuente de energia y firmware de la consola de gas,
delimitados por espacio

Ejemplo:

>00191<

>001A.0 A.25< (fuente de energia rev A, consola de gas rev A)

002

GET_STATE
(obtener estado)

Sistema manual de gas
Sistema automatico
de gas

Obtener el estado actual del sistema de plasma.
Datos:

ninguno

Valor devuelto:

codigo de estado (ver tabla V)

Ejemplo:

>00292<

>002000052< (codigo de estado 0)

003

LAST_ERROR
(ultimo error)

Sistema manual de gas
Sistema automatico
de gas

Obtener el ultimo error ocurrido en el sistema.
Datos:

ninguno

Valor devuelto:

codigo de error (ver tabla IV)

Ejemplo:

>00393<

>00301165B< (codigo de error 116)

004

REMOTE_MODE
(modo remoto)

Sistema manual de gas
Sistema automatico
de gas

Cambiar el sistema a modo remoto para autorizar el control remoto del
sistema de plasma.

Datos:

ninguno

Valor devuelto:

1 = aceptado, 0 = no aceptado

Ejemplo:

>00494<

>0041C5<
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APENDICE B - PROTOCOLO DE INTERFAZ CNC

Tabla de comandos (2 de 14)

ID Comando Sistema Descripcion
028 |READ_PLASMA_AMPS Sistema manual de gas  |Leer la corriente real de la fuente de energia.
(leer amperaje plasma) Sistema automatico Datos:
de gas ninguno
Valor devuelto:
corriente de la fuente de energia en A
Ejemplo:
>0289A<
>02801305E< (130 A)
058 |SET_NOMINAL_AMPS Sistema automatico Establecer la corriente de la fuente de energia en A.
(asignar amperaje nominal) de gas Datos:
5-260 A (limitada a 130 A en el HPR130)
Valor devuelto:
valor real de corriente ajustado
Ejemplo:
>05813031<
>058013061< (asignar 130 A)
064 |GAS_PREFLOW_TEST_START |Sistema manual de gas |Poner el preflujo de gas en ON (encendido). No se autoriza
(empezar prueba preflujo de gas) |Sistema automatico durante el corte.
de gas Datos:
ninguno
Valor devuelto:
1 = aceptado, O = no aceptado
Ejemplo:
>0649A<
>0641CB<
065 |GAS_PREFLOW_TEST STOP [Sistema manual de gas |Poner el preflujo de gas en OFF (apagado). No se autoriza
(parar prueba preflujo de gas) Sistema automatico durante el corte.
de gas Datos:
ninguno
Valor devuelto:
1 = aceptado, O = no aceptado
Ejemplo:
>0659B<
>0651CC<
066 |GAS_CUTFLOW_TEST_START |Sistema manual de gas |Poner el flujo de corte en ON (encendido). No se autoriza
(empezar prueba flujo de corte) |Sistema automatico durante el corte.
de gas Datos:
ninguno
Valor devuelto:
1 = aceptado, O = no aceptado
Ejemplo:
>0669C<
>0661CD<
067 |GAS_CUTFLOW_TEST_STOP |Sistema manual de gas |Poner el flujo de corte en OFF (apagado). No se autoriza
(parar prueba flujo de corte) Sistema automatico durante el corte.
de gas Datos:
ninguno
Valor devuelto:
1 = aceptado, O = no aceptado
Ejemplo:
>0679D<
>0671CE<)
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APENDICE B - PROTOCOLO DE INTERFAZ CNC

Tabla de comandos (3 de 14)

ID

Comando

Sistema

Descripcion

068

SYSTEM_RESET
(restablecer sistema)

Sistema manual de gas
Sistema automatico
de gas

Borrar condiciones de error y continuar operacion.
Se acepta solo si el sistema esta en una condicion de error
de desconexion (codigo de error > 79 y estado = 14).

Datos:

ninguno

Valor devuelto:

1 = aceptado, O = no aceptado
Ejemplo:

>0689E<

>0681CF<

070

SET_CORNER_CURRENT
(asignar corriente esquina)

Sistema manual de gas
Sistema automatico
de gas

Al activar la entrada CORRIENTE ESQUINA, la fuente de
energia cambiara al porcentaje de corriente especificado.

Datos:

% corriente de corte (50% — 100%)
50=50%

Valor devuelto:

% alcanzado

Ejemplo:

>0707503<

>070007563< (asignar 75%)<

071

MANUAL_PUMP_CONTROL
(control manual bomba)

Sistema manual de gas
Sistema automatico
de gas

Se usa para invalidar el control de la bomba de refrigerante
por el software. La bomba no puede invalidarse si el sistema
tiene un error fatal.

Datos:

1 = invalidar software para forzar la bomba a ON
(encendido), O = el software del sistema controla la bomba,
invalidar en OFF (apagado)

Valor devuelto:

1 = aceptado, O = no aceptado

Ejemplo:

>0711C9<

>0711C9<

072

GET_CONTROL_VOLTAGE
(obtener voltaje control)

Sistema manual de gas
Sistema automatico
de gas

Devuelve el voltaje interno de control de la fuente de energia.

Datos:

ninguno

Valor devuelto:

Voltaje (1/10 V)

1200 = 120,0V
Ejemplo:

>07299<

>07212005C< (120,0 V)
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APENDICE B - PROTOCOLO DE INTERFAZ CNC

Tabla de comandos (4 de 14)

ID Comando Sistema Descripcion
074 |GET_IO_STATUS Sistema manual de gas|Leer el estado de los puertos E/S del DSP. Consultar la
(obtener estado E/S) Sistema automatico descripcion de cada bit de los puertos A-F en la lista de E/S.
de gas Datos:
ninguno

Valor devuelto:

PA00000000 PBO0000000 PCO0000000 PDOO000000
PEOO0O00000 PFOO000000

Los puertos A-F se devuelven delimitados por espacio.

Los numeros representan la notacion decimal del valor binario
del puerto. 1 = ON (encendido), 0 = OFF (apagado).
Ejemplo:

>0749B<

>074PA00000100 PBO0000000 PC00010101
PD00100000 PE00010000 PF10000000B7<

078 |SET_ALL_GAS_FLOWS Sistema automatico Asignar todos los rangos de flujo de gas.

(asignar todos los flujos de gas) de gas Los puntos de ajuste de mezclas de N, y gas 2 se aplican

solo al usar un gas plasma mixto como el H35 — N,,.
De lo contrario, estos 2 valores deben ajustarse a 0.

Un valor O para el punto de ajuste de la mezcla de N, hara
que el sistema cierre la SV12, la valvula solenoide para
mezclar N,. Un valor O para el punto de ajuste de la mezcla
de gas 2 hara que el sistema cierre la SV13 y abra la SV14.
Esto hara que el gas de entrada evada la valvula de cierre 2
y vaya directamente a la salida de la consola de mezcla.

Datos:

delimitados por espacio:

flujo de corte plasma (0 — 99 Ib/pulg2),
preflujo plasma (0 — 99 Ib/pulg2),

flujo de corte proteccion (0 — 99 Ib/pulg2),
preflujo proteccion (0 — 99 Ib/pulg2),

punto de ajuste N, mixto (0 - 100 Ib/pulg2),
punto de ajuste gas 2 mixto (0 — 100 Ib/pulg?2).
Valor devuelto:

1 = aceptado, O = no aceptado

Ejemplo:

>07855 45 35 25 50 50AB<

>0781D0<
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APENDICE B - PROTOCOLO DE INTERFAZ CNC

Tabla de comandos (5 de 14)

ID

Comando

Sistema

Descripcion

079

GET_PS_INFO
(obtener informacion FE)

Sistema manual de gas
Sistema automatico
de gas

Devuelve las presiones, el estado y error del sistema, delimitados
por espacio.

Datos:

ninguno

Valor devuelto:

presion flujo de corte plasma (0044 = 44 Ib/pulg2)
presion preflujo plasma (0044 = 44 Ib/pulg2)

presion flujo de corte proteccion (0044 = 44 |b/pulg2)
presion preflujo proteccion (0044 = 44 |b/pulg2)
punto de ajuste corriente (A)

estado sistema (ver la tabla V) (0003 = estado 3)
error sistema (ver la tabla IV) (0000 = error 0)

presion gas de corte 1 (0044 = 44 |b/pulg2)

presion gas de corte 2 (0044 = 44 |b/pulg?2)

presion entrada N, mixto (0044 = 44 lb/pulg2)
presion entrada mezcla de gas 2 (0044 = 44 Ib/pulg?2)

Nota: los gases de corte 1y 2, asi como las entradas de N,
mixto y de gas 2 mixto no se miden en la configuracion manual
de consola de gas.

Ejemplo:

>079A0<

>079PC0044 PP0042 SC0034 SP0035 CS0040 ST0003
ER0000 CG0000 CG0000 MVOO0OO MVOOOODE<

084

DOWNLOAD_SOFTWARE

(descargar software)

Actualmente no esta

implementado en los sistemas

HD4070 ni HPR.

Por determinar

Descargar el firmware nuevo para el sistema de plasma.
Datos:

Por determinar

Valor devuelto:

1 = paquete aceptado, O = no aceptado

Ejemplo:

Por determinar

085

WAKE (despertar)

Sistema manual de gas
Sistema automatico
de gas

Este comando se usa para despertar un sistema y habilitar

su transmisor para la comunicacion con una linea de acometida
multiple.

Datos:

ID de sistema, el que se ajusta con interruptores DIP en la tarjeta
de circuito impreso.

Valor devuelto:

Eco del comando

Ejemplo:

>0850CD<

>0850CD<

086

SLEEP (dormir)

Sistema manual de gas
Sistema automatico
de gas

Informar a todos los sistemas de la linea que desconecten sus
transmisores.

Datos:

ninguno

Valor devuelto:

ninguno

Ejemplo:

>0869E<

Sin respuesta
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APENDICE B - PROTOCOLO DE INTERFAZ CNC

Tabla de comandos (6 de 14)

ID Comando Sistema Descripcion
087 |BROADCAST MODE Sistema manual |Informar a todos los sistemas escuchar pero no responder.
(modo difundir) de gas Datos:
Sistema ninguno
automatico Valor devuelto:
de gas ninguno
Ejemplo:
>0879F<
Sin respuesta
094 |READ_GAS_PRESSURES Sistema manual |Leer las presiones de gas.
(leer presiones de gas) de gas Datos:
. ninguno
asﬁzemn:;i co Valc_)ry dev_uelto:
de gas presion flujo de corte plasma (Ib/pulg2),
presion preflujo plasma (Ib/pulg?2),
presion flujo de corte proteccion (Ib/pulg2),
presion preflujo proteccion (Ib/pulg?2),
presion gas de corte 1 (Ib/pulg?2),
presion gas de corte 2 (Ib/pulg?2),
presion entrada N, mixto (Ib/pulg2),
presion entrada gas2 mixto (Ib/pulg?2)
delimitados por espacio
valores en Ib/pulg2 (0007 = 7 Ib/pulg2)
Ejemplo:
>0949D<
>094PC0007 PP0036 SC0016 SP0O003 CG0000 CGO000 MVO0O00
MV00005D<
095 |SET_ALL_PARAMETERS Sistema Asignar todas las variables para ejecutar el sistema de plasma.
(asignar todos los parametros) |automatico Si cambian los gases de entrada, la fuente de energia pasara
de gas a estado de purga. No se autoriza cambiar el tipo de gas

estando el sistema en modo de corte (estado 4 - estado 10).
Los puntos de ajuste de mezclas de N, y gas 2 se aplican solo al usar
un gas plasma mixto como el H35 — N,, de lo contrario, estos 2 valores
deben ajustarse a 0.

Un valor O para el punto de ajuste de la mezcla de N, hara que el sistema
cierre la SV12, la valvula solenoide para mezclar N,. Un valor O para el
punto de ajuste de la mezcla de gas 2 hara que el sistema cierre la SV13
y abra la SV14. Esto hara que el gas de entrada evada la valvula de cierre
2 y vaya directamente a la salida de la consola de mezcla.

Datos:

punto de ajuste corriente (5 — 130/260/400 A),

por ciento corriente esquina (50 — 100%),

codigo tipo gas plasma (usar tabla VI),

codigo tipo gas de proteccion (usar tabla VI),

punto de ajuste flujo de corte plasma (0 — 99 Ib/pulg?2),

punto de ajuste preflujo plasma (0 — 99 Ib/pulg2),

punto de ajuste flujo de corte proteccion (0 — 99 Ib/pulg?2),

punto de ajuste preflujo proteccion (0 — 99 Ib/pulg2),

punto de ajuste N, mixto (0 - 100 Ib/pulg2),

punto de ajuste gas 2 mixto (0 — 100 Ib/pulg2),

delimitados por espacio.

Valor devuelto:

1 = aceptado, O = no aceptado

Ejemplo:

>095100 75 1 6 55 45 35 25 00 0084<

>0951CF<
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APENDICE B - PROTOCOLO DE INTERFAZ CNC

Tabla de comandos (7 de 14)

ID Comando Sistema Descripcion
096 |SET_INLET_GASES Sistema automatico  |Asignar los gases de entrada a la consola automatica.
(asignar gases entrada) de gas Si cambian los gases de entrada, la fuente de energia

pasara a estado de purga. No se autoriza cambiar
el tipo de gas estando el sistema en modo de corte
(estado 4 - estado 10).

Datos:

codigo tipo gas plasma (ver tabla V),

codigo tipo gas de proteccion (ver tabla V),

delimitados por espacio.

Valor devuelto:

1 = aceptado, 0 = no aceptado

Ejemplo:

>0961 626< (asignar gas plasma = O, y gas de proteccion = N,)
>0961D0<

097 |READ_CORNER_CURRENT Sistema manual
(leer corriente esquina) de gas

Sistema automatico
de gas

Leer el porcentaje corriente esquina
Datos:

ninguno

Valor devuelto:

porcentaje

Ejemplo:

>097A0<

>09700756C< (75%)

098 |GET_INLET_GASES Sistema manual
(obtener gases entrada) de gas

Sistema automatico
de gas

Leer los gases de entrada.

Datos:

ninguno

Valor devuelto:

codigo tipo gas plasma (ver tabla VI),

codigo tipo gas de proteccion (ver tabla VI),

delimitados por espacio

Ejemplo:

>098A1<

>0980001 000648< (gas plasma = O, y gas de proteccion = N,)

099 |GET_GAS_FLOWS Sistema automatico
(obtener flujos de gas) de gas

Leer los puntos de ajuste del gas.

Datos:

ninguno

Valor devuelto:

punto de ajuste flujo de corte plasma (Ib/pulg2),
punto de ajuste preflujo plasma (Ib/pulg2),
punto de ajuste flujo de corte proteccion (Ib/pulg2),
punto de ajuste preflujo proteccion (Ib/pulg?2),
punto de ajuste N, mixto (Ib/pulg2),

punto de ajuste gas 2 mixto (Ib/pulg2),
delimitados por espacio.

(55 = 55 Ib/pulg2)

Ejemplo:

>099A2<

>0990055 0045 0035 0025 0050 O050EE<

b-12 www.instalar.com.ar HPR400XD Auto Gas - 806163



APENDICE B - PROTOCOLO DE INTERFAZ CNC

Tabla de comandos (8 de 14)

ID

Comando

Sistema

Descripcion

100

GET_CONTROL_DATA
(obtener datos control)

Sistema manual

de gas

Sistema automatico
de gas

Leer los datos de control interno:

chopper A usado en HPR130/HPR260
chopper B usado en HPR260

La cadena que devuelve es la misma tanto si es un sistema HPR130 como
uno HPR260. Los datos del chopper B se pueden ignorar para el HPR130.

Temperatura chopper A (A/D en bruto, 0 — 1023),
temperatura chopper B (A/D en bruto, 0 — 1023),

voltaje de linea (1/10 V, 0 - 2400), 240,0 VCA,

flujo de refrigerante (1/100 gal/min, O - 440), 4,40 gal/min,
temperatura refrigerante (A/D en bruto, 0 - 1023),
temperatura transformador (A/D en bruto, 0 - 1023),
corriente chopper A (0 — 130 A),

corriente chopper B (0 — 130 A),

corriente cable de masa (0 — 130/260 A),

punto de ajuste chopper A (5 — 130 A),

punto de ajuste chopper B (5 — 130 A),

modulacion de ancho de pulso chopper A (100% = 1070),
modulacién de ancho de pulso chopper B (100% = 1070).

Datos:

ninguno

Valor devuelto:

Los datos anteriores estan delimitados por espacio.

Ejemplo:

>10091<

>100CAT0482 CBT0021 LVOO0118 CFL0O009 CTP0481 TTP0481
CACO0001 CBC0014 WLC0005 CAS0000 CBS0534 PWMA0000
PWMB00000B<

101

SET_IO_STATUS
(asignar estado E/S)

Sistema manual

de gas

Sistema automatico
de gas

Este comando permitira que el usuario ponga en ON (encendido) u OFF
(apagado) cada salida del procesador. Después de enviar este comando,
se debe dar el comando SYSTEM_RESET (restablecer sistema) a fin de
restaurar el estado del procesador. Las E/S se produciran en el orden
siguiente:

Datos:
Para cada punto de E/S 1 = ON (encendido), 0 = OFF (apagado)

Valor devuelto:
1 = aceptado, O = no aceptado

Fuente de energia

Relé del arco piloto

Relé de sobretensién de marcado
Habilitacion de arco piloto

Motor bomba de refrigerante
Habilitacion arranque gradual
Error CNC

Error apagado gradual CNC
Encendedor

Contactor

Avance de maquina CNC

Salida de reserva CNC

Salida de reserva

Ejemplo:
>101111111111111DD< = todas las salidas estan ON (encendidas)
>1011C3<

HPR400XD Auto Gas - 806163
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APENDICE B - PROTOCOLO DE INTERFAZ CNC

Tabla de comandos (9 de 14)

ID

Comando

Sistema

Descripcion

102

SET_GAS_IO_FROM_PS
(asignar E/S gas de FE)

Sistema manual de gas

Sistema automatico
de gas

Este comando permitira que el usuario ponga en ON (encendido)
u OFF (apagado) cada salida del procesador. Después de

enviar este comando, se debe dar el comando SYSTEM_RESET
(restablecer sistema) a fin de restaurar el estado del procesador.
Las E/S se produciran en el orden siguiente:

Nota: Tenga cuidado al seleccionar las valvulas
de gas, asegurandose de que el combustible
y los oxidantes no se mezclen dando lugar a una

mezcla combustible.
Datos:

Para cada punto de E/S 1 = ON (encendido), 0 = OFF

(apagado)

Valor devuelto:

1 = aceptado, O = no aceptado
Consola de gases manual

Flujo de corte proteccion (Svie)
Calibrar derivacion (SV13)
Flujo de corte plasma 1 (SV14)
Valvula apagado gradual (Sv20)
Preflujo proteccion (Sv17)
Preflujo plasma (svis)
Flujo de corte plasma 2 (SV19)
Flujo de corte plasma H35 (SV12)
Valvula de reserva (SV15)
Flujo de corte proteccion de O, (Sva)
Flujo de corte proteccion de aire (SV5)
Flujo de corte proteccion de N, (Sve)
Preflujo de aire (Sv7)
Preflujo de N, (Svs)
Flujo de corte plasma 2 (Sv9)
Flujo de corte plasma aire 1 (Sv1)
Flujo de corte plasma O, 1 SV2)
Flujo de corte plasma H35 1 (SV3)
Flujo de corte plasma O, 2 SV10)
Flujo de corte plasma N, (Sv11)
Consola de gases automatica

Entrada O, (Sv1)
Entrada aire (Sv2)
Entrada aire 2 (SV3)
Entrada H5 (SV4)
Entrada H35 (Sv5)
Entrada F5 (Sve)
Salida reserva 1 (reserva)
Valvula apagado gradual (Svie)
No XD = salida reserva 2, XD = Arinlet2  (SV15)
Gas 2 no mixto (Svi14)
Gas 2 mixto (SV13)
N, mixto (Sv12)
Entrada N, 2 (Svi1)
Entrada aire 3 (Sv10)
Entrada N, (SV9)
Entrada O, aire (Svs)
No XD = entrada CH4, XD = Ar inlet1 (Sv7)

Ejemplo:
>1021111111111111111111167<
>1021C4<
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APENDICE B - PROTOCOLO DE INTERFAZ CNC

Tabla de comandos (10 de 14)

ID Comando Sistema Descripcion

114 |READ_INPUTS (leer entradas) Sistema manual Este comando devolvera el estado de las entradas a la tarjeta
de gas de circuito impreso.
Sistema automatico Datos:
de gas ninguno

Valor devuelto:

1 = ON (encendido), 0 = OFF (apagado)
Fuente de energia
Programa serie

Arranque plasma

Ignicion en espera

Fase OK

Deteccion arco
Perforacion terminada
Corriente esquina
Arranque redundante

IDO serie

ID1 serie

ID2 serie

Interruptor DIP #1
Interruptor DIP #5
Interruptor DIP #6
Interruptor DIP #7
Interruptor DIP #8
Sobrecorriente chopper A
Sobrecorriente chopper B
Ejemplo:

>11496<
>114000000000000000000F6<

117 |READ_GAS_INPUTS_FROM_PS
(leer entradas gas de FE)

Sistema manual

de gas

Sistema automatico
de gas

Al enviarse al puerto serie de la tarjeta de control de la fuente
de energia, este comando dejara al CNC consultar las E/S
de la consola de gas.

Datos:

ninguno

Valor devuelto:

1 = ON (encendido), 0 = OFF (apagado)
Consola de gases manual
Error seleccionar

Estado seleccionar

Probar preflujo

Probar flujo de corte

Bit O ID serie

Bit 1 ID serie

Bit 2 ID serie

Consola de gases automatica
Dosificacion interruptor DIP 2
Dosificacion interruptor DIP 3
Dosificacién interruptor DIP 4
Seleccionar interruptor DIP 1
Seleccionar interruptor DIP 2
Seleccionar interruptor DIP 3
Seleccionar interruptor DIP 4
Dosificacion interruptor DIP 1
Ejemplo:

>11799<
>1170000000E9<
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APENDICE B - PROTOCOLO DE INTERFAZ CNC

Tabla de comandos (11 de 14)

ID

Comando

Sistema

Descripcion

121

LEAK_CHECK_MODE
(modo chequeo fugas)

Sistema manual

de gas

Sistema automatico
de gas

Este comando pondré al sistema en modo fugas. De los 3 modos
existentes, el modo #1 es el de chequeo de fugas de entrada.
Se usa para ver si los solenoides de entrada dejan pasar el gas

a través de la valvula aun cuando esté cerrada.

El modo #2 es el de chequeo de fugas del sistema y comprobara
las fugas a la atmosfera en su interior. El modo #3 es el de prueba
de flujo de la valvula Burkert. Solo para consolas de gases
automaticas.

En la prueba de fugas de entrada, la presion de todos los canales
de gas del sistema debera ser y mantenerse en 0 Ib/pulg2.

En la prueba de fugas del sistema, este ultimo debera cargar
todas las lineas de gas y mantener la presion a continuacion.

La prueba de flujo Burkert comprueba el valor de modulacion

de ancho de pulso previsto para la presion establecida y hace una
prueba de apagado gradual del gas.

NOTA: esta prueba se hace con consumibles de 130 A
para O,/aire y el ajuste del proceso 0,/0, a 30 A.

Cada prueba dura aproximadamente 40 segundos.

Este comando se aceptara solamente cuando la fuente de energia
esté en estado IDLE2 (03) (libre).

Una vez terminado el chequeo de fugas, el sistema debe ajustarse
al modo 0.

El estado de la prueba se reflejard con un cédigo de error. Puede
obtenerlo utilizando el comando GET_LAST_ERROR (obtener
ultimo error).

12 = prueba en marcha

13 = paso la prueba

14 = fall6 canal gas de corte #1

15 = fall6 canal gas de corte #2

16 = fallo prueba apagado gradual plasma (prueba de Burkert
solamente)

17 = fallo prueba apagado gradual proteccion (prueba de Burkert
solamente)

Datos:

Modo 0 = ejecutar
1 = chequeo fugas de entrada
2 = chequeo fugas del sistema
3 = chequeo flujo de Burkert

Valor devuelto:

Tiempo de ejecucion de la prueba en segundos, O = no aceptado
Ejemplo:

>1211C5b<

>12140F8< “prueba de 40 segundos”

b-16
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APENDICE B - PROTOCOLO DE INTERFAZ CNC

Tabla de comandos (12 de 14)

ID

Comando

Sistema

Descripcion

122

READ_GAS_SWITCH
(leer interruptor gas)

Sistema manual
de gas

Este comando devolvera los datos que muestran la posicion real
de los conmutadores rotativos empleados para establecer el gas
de entrada.

Este comando se diferencia del 098 en que los valores que
devuelve son los ajustados por la posicién del conmutador.

Los valores que devuelve el comando 098 son las combinaciones
de gas que el software decide son aceptables. Por ejemplo,

la combinacion plasma H35 y proteccion O, no es aceptable

y el software la sustituye por la combinacién plasma H35

y proteccion N,, sin importar la posicion de la perilla del gas

de proteccion. El comando 098 en este caso devolvera H35 N,
Este comando devolvera H35 O,

Datos:

ninguno

Valor devuelto:

codigo tipo gas plasma (ver tabla V),
codigo tipo gas de proteccion (ver tabla VI),
delimitados por espacio

Ejemplo:

>12295<

>1220001 00063C<

124

INDEX_MOTORVALVES
(indice valvulas de cierre)

Sistema automatico
de gas

Mover la vélvula de cierre segun una cantidad fija de conteos
ADC.

Datos:

Numero valvula de cierre (1 6 2)

Abierta/cerrada (0 = cerrada, 1 = abierta)

Multiplicador (mover por 10 conteos, 3 = mover 30 conteos)

Valor devuelto:

1 = aceptado

Ejemplo:

Abrir valvula de cierre 1 por 30 conteos
>1241 1 36C<

>1241C8<

125

GET_TIMER_COUNTER
(obtener reloj contador)

Sistema manual

de gas

Sistema automatico
de gas

Leer los datos del contador de la fuente de energia.

Datos:

ninguno

Valor devuelto:

Duracion arco encendido (segundos)

Tiempo sistema encendido (minutos)

Total arranques (cantidad transferencias del arco)

Total errores de arranque (fall6 al transferir)

Total errores apagado gradual (fallé al apagar gradualmente
la corriente)

Contador escritura (cantidad de escrituras al bloque de memoria
presente — solo con fines de diagnostico)

Bloque de memoria (lugar de memoria en uso para datos del
contador — solo con fines de diagndstico)

Todos los campos tienen un ancho fijo de 7 lugares numéricos
seguidos por un espacio.

Ejemplo:

>12598<

>1250000000 0000000 0000000 0000000 0000000 0000000
0000000 58<
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APENDICE B - PROTOCOLO DE INTERFAZ CNC

Tabla de comandos (13 de 14)

ID

Comando

Sistema

Descripcion

126

GET_INFO2
(obtener informacion 2)

Solo la tarjeta

de control de la
consola de gases
automatica

Ver 079

127

GET_INFO3
(obtener informacion 3)

Solo la tarjeta

de control de la
consola de gases
automatica

Ver 079

131

CLEAR WARNINGS
(borrar advertencias)

Sistema manual

de gas

Sistema automatico
de gas

Este comando borrara los cédigos de error inferiores al #43.
Ejemplo:

>13195<

>1311C6<

132

READ COOLANT PRESSURE
(leer presion de refrigerante)

SOLO HPR260

Este comando devolvera el valor A/D en bruto de la presion del
refrigerante.

83 conteos = 225 Ib/pulg2
73 conteos = 200 Ib/pulg?2
Ejemplo:

>13296<

>13280FE<

133

GET CONTROL DATAS3
(obtener datos de control 3)

SOLO HPR400XD

Este comando da los datos del tercer y cuarto chopper que
se utilizan en el sistema HPR400.

Temperatura chopper C (A/D en bruto)

Temperatura chopper D (A/D en bruto)

Corriente chopper C (A)

Corriente chopper D (A)

Datos:

ninguno

Valor devuelto:

Los datos anteriores estan delimitados por espacio.
Ejemplo:

>13397<

>133CCT0482 CDT0021 CCC0000 CDC000050<

134

READ ERROR LOG
(registro errores de lectura)

TODOS LOS
SISTEMAS HPR

Este comando devolvera los ultimos 4 codigos de error que
encontro el sistema. El registro solo anota los errores (valores
de codigo de error mayores que 0). Ignora el codigo de error O
con el que se indica que no hay error o que dicho error se borré.

Los cédigos de error se listan delimitados por espacio y
empezando por el error mas reciente.

Datos:

ninguno

Valor devuelto:

Error — el mas reciente (ver tabla IV Cadigos de error)
Error #2

Error #3

Error — el mas antiguo

Ejemplo:

>13498<

>134020 020 024 0534A<
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APENDICE B - PROTOCOLO DE INTERFAZ CNC

Tabla de comandos (14 de 14)

(obtener version secundaria)

ID Comando Sistema Descripcion
136 |SERIAL_RESPONSE_DELAY Todos los sistemas [Se utiliza cuando un puerto serie del CNC solo soporta una
(retardo respuesta serie) HPR conexion semiduplex. Se reducira la velocidad de respuesta
de la fuente de energia HPR.
Datos:
ninguno
Valor devuelto:
1 si es exitosa
Ejemplo:
Enviar >1369A<, respuesta >1361CB<
158 |GET_SECONDARY_VERSION [SOLO HPR800OXD |[Sirve para obtener la version de firmware de la fuente de energia

secundaria

Datos:
ninguno

Valor devuelto:

Devuelve la version de software ex.”D.0". “0.0" para la fuente
de energia secundaria si no hay ninguna conectada y la energia
esté ON (encendida).

ejemplo:”
>1589E<
>158D.040<

HPR400XD Auto Gas - 806163
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Respuestas de error

De haber algun problema con el comando serie, el médulo devolvera un error.

Suma de control errénea
ID devuelto: 500
Descripcion: La suma de control del comando serie recibido no es correcta.
Ejemplo: >00091< - la suma de control debera ser 90, no 91<50095< — suma de control errénea

Comando erréneo
ID devuelto: 501
Descripcion: Si el modulo no reconoce el ID de comando, devolvera el valor ID 501.
Ejemplo: >999AB< - ID desconocido >50196< — comando erréneo

Calcular sumas de control

La suma de control se hace solo sobre el ID y los datos del comando.

Comando HELLO: >00090<
0 = 0x30 (valor ASCII para el numero 0)
0 = 0x30
0 = 0x30

Suma de control = 0x30 + 0x30 + 0x30 = 90

READ INPUTS (leer entradas) de respuesta fuente de energia: >107000058<

1 = 0x31
0 = 0x30
7 = 0x37
0 = 0x30
0 = 0x30
0 = 0x30
0 = 0x30

Suma de control = 0x31 + 0x30 + 0x37 + 0x30 + 0x30 + 0x30 + 0x30 = 0x158
Usamos solo los 2 ultimos digitos significativos, de modo que suma de control = 58
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Caédigos de error

225 secundaria

(pérdida de corriente CH2)

ID Nombre Descripcion
000 NO ERROR (sin errores) Sistema listo para operar.
Al reiniciar la bomba después de un retardo (30 minutos
FLOW SWITCH TEST sin una sefial de arranque), el sistema probara el interruptor
009 . . . : o .
(prueba interruptor de flujo) de flujo con vista a asegurar que haya suficiente flujo para
disparar la antorcha.
011 NO_ACTIVE_PROCESS La fuente de energia recibe del CNC un valor de corriente
(ningun proceso activo) no valido.
012 TEST IN PROGRESS (prueba en marcha) Se esta ejecutando uno de los modos de prueba de gas.
013 TEST PASSED (paso la prueba) La prueba concluyo con éxito.
014 CUT GAS CHANNEL #1 FAIL La presion de gas esta cayendo en el canal #1, lo que indica
(falla canal gas de corte #1) una fuga.
015 CUT GAS CHANNEL #2 FAIL La presion de gas esta cayendo en el canal #2, lo que indica
(falla canal gas de corte #2) una fuga.
016 PLASMA RAMP-DOWN FAIL La salida de la bomba supero 200 Ib/pulg2.
(falla apagado gradual plasma)
017 SHIELD RAMP-DOWN FAIL La presion del gas de proteccion no cae en el tiempo
(falla apagado gradual proteccion) asignado.
018 PUMP OVE,R PRESSURE La salida de la bomba supero 13,79 bar.
(sobrepresion en bomba)
020 NO PILOT ARC (no arco piloto) No se detecté corriente del chopper al encendido ni al pasar
1 segundo de retardo.
0921 NO ARC TRANSFER No se detecto ninguna sefal de transferencia al pasar 500 ms
(no transferencia del arco) de retardo.
024 primaria  [LOST CURRENT CH1 La sefial de corriente del chopper se perdio después
224 secundaria | (pérdida de corriente CH1) de la transferencia.
025 primaria  [LOST CURRENT CH2 La sefial de corriente del chopper se perdio después

de la transferencia.

026 primaria
226 secundaria

LOST TRANSFER (pérdida de transferencia)

La sefial se perdié después de la transferencia.

027 primaria
227 secundaria

LOST PHASE (pérdida de fase)

Al conectar el contactor principal no aparece la entrada “fase
OK".

234 secundaria

(plazo precarga agotado)

028 primaria  [LOST CURRENT CHS3 La senal de corriente del chopper se perdié después
228 secundaria | (pérdida de corriente CH3) de la transferencia.
030 GAS SYSTEM ERROR (error sistema de gas) | Hubo una falla en el sistema de gas.
031 primaria | START LOST La sefial de arranque se quitd antes de pasar a la operacion
231 secundaria |(pérdida de arranque) en régimen estacionario.
032 HOLD TIMEOUT (plazo espera agotado) La sefial en espera demord mas de 60 segundos.
033 PRE CHARGE TIMEOUT La consola de gas no pudo cargar las lineas de gas a la
(plazo precarga agotado) presion correcta.
034 primaria |PRE CHARGE TIMEOUT La consola de gas no pudo cargar las lineas de gas a la

presion correcta.

LOW NITROGEN PRESSURE

La presion de nitrégeno esta por debajo del limite inferior:

(presion del gas plasma max.)

042 (presion nitrégeno min.) 2,07 bar — corte, 0,34 bar — marcado

LOW PLASMA GAS PRESSURE La preS|.or-1 de gas esta por debajo del I|m|t.e inferior: 0,34.bar
044 (presion del gas plasma min.) — preflujo; 8,45 bar — flujo de corte (corte); 0,34 bar — flujo

P gasp ) de corte (marcado).
045 HIGH PLASMA GAS PRESSURE La presion de gas esta por encima del limite superior

de 7,58 bar.
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248 secundaria

CAN ERROR (error CAN)

ID Nombre Descripcion
. . , El voltaje de linea esta por debajo del limite inferior
046 LOW LINE VOLTAGE (bajo voltaje de linea) de 102 VCA (120 VCA - 15%).
. , El voltaje de linea esta por encima del limite superior
047 HIGH LINE VOLTAGE (alto voltaje de linea) de 138 VCA (120 VCA +15%).
048 primaria

Ocurrio un error en el sistema de comunicacion CAN.

050 primaria
250 secundaria

START ON AT INIT
(arranque encendido al inicializar)

La entrada sefal de arranque esta activa al encender.

LOW SHIELD GAS PRESSURE

La presion de gas esta por debajo del limite inferior

265 secundaria

(sobrecalentamiento chopper1)

053 (presion del gas de proteccion min.) de 0,14 bar.
HIGH SHIELD GAS PRESSURE La presion de gas esta por encima del limite superior
054 . . .
(presion del gas de proteccion max.) de 7,58 bar.
055 MV 1 INLET PRESSURE La presion de entrada a la valvula de cierre 1 es inferior
(presién entrada MV 1) a 3,45 bar o mayor que 9,65 bar.
056 MV 2 INLET PRESSURE La presion de entrada a la valvula de cierre 2 es inferior
(presion entrada MV 2) a 3,45 bar o mayor que 9,65 bar.
057 CUT GAS 1 PRESSURE La presion del gas de corte 1 que sale de la consola
(presion gas de corte 1) de seleccion es inferior a 3,45 bar o mayor que 9,65 bar.
La presion del gas de corte 2 que sale de la consola de
058 CUT GAS 2 PRESSURE seleccion es inferior a 3,45 bar para el gas no mixto o inferior
(presion gas de corte 2) a 1,38 bar, para el mixto, o mayor que 9,65 bar para ambos
gases.
LOW COOLANT FLOW El flujo de refrigerante es inferior al valor exigido de 2,3 I/min
060 . . . .
(flujo de refrigerante min) (0.6 gal/min).
NO PLASMA GAS TYPE S,
061 N No se seleccioné ningun gas plasma.
(ningun tipo gas plasma)
062 NO SHIELD GAS TYPE No se selecciono ningun gas de proteccion o el sistema esta
(ningun tipo gas de proteccion) en modo prueba.
065 primaria | CHOPPER1 OVERTEMP

Se sobrecalento el chopper #1.

066 primaria
266 secundaria

CHOPPER2 OVERTEMP
(sobrecalentamiento chopper2)

Se sobrecalento el chopper #2.

067 primaria
267 secundaria

MAGNETICS OVERTEMP
(sobrecalentamiento circuitos magnéticos)

Se sobrecalento el transformador.

COOLANT OVERTEMP

273 secundaria

(sobrecalentamiento chopper3)

071 (sobrecalentamiento del refrigerante) Se sobrecalento el refrigerante de la antorcha.
AUTOMATIC GAS CONTROL BOARD
072 OVERTEMP (sobrecalentamiento tarjeta La temperatura de la tarjeta de control sobrepasé 90 °C.
de control consola de gas automatica)
073 primaria | CHOPPER3 OVERTEMP

Se sobrecalenté el chopper #3.

074 primaria
274 secundaria

CHOPPER4 OVERTEMP
(sobrecalentamiento chopper4)

Se sobrecalenté el chopper #4.

075 primaria
275 secundaria

CURRENT TOO LOW ON LEM #3
(corriente demasiado baja LEM #3)

El sensor de corriente 3 detecto una corriente menor de 10 A.

076 primaria
276 secundaria

CURRENT TOO LOW ON LEM #4
(corriente demasiado baja LEM #4)

El sensor de corriente 4 detecto una corriente menor de 10 A.

093

NO COOLANT FLOW
(ninguin flujo de refrigerante)

El flujo de refrigerante es menor que 0.6 gal/min.

095

CURRENT TOO HIGH ON LEM #4
(corriente demasiado alta LEM#4)

En la prueba de chopper la corriente supero 35 A.
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Nombre

Descripcion

099 primaria
299 secundaria

CHOPPER1 OVERTEMP AT INIT
(sobrecalentamiento chopper1 al inicializar)

El chopper #1 esta indicando sobrecalentamiento al encender.

100 primaria
300 secundaria

CHOPPER2 OVERTEMP AT INIT
(sobrecalentamiento chopper?2 al inicializar)

El chopper #2 esta indicando sobrecalentamiento al encender.

101 primaria
301 secundaria

MAGNETICS OVERTEMP AT INIT
(sobrecalentamiento circuitos magnéticos
al inicializar)

El transformador esta indicando sobrecalentamiento
al encender.

102 primaria
302 secundaria

OUTPUT CURRENT AT INIT
(corriente de salida al inicializar)

La sefial de corriente del chopper esta activa al encender.

1083 primaria
303 secundaria

CURRENT TOO HIGH ON LEM #t1
(corriente demasiado alta LEM#1)

El sensor de corriente 1 detectd una corriente mayor de 35 A.

104 primaria
304 secundaria

CURRENT TOO HIGH ON LEM #2
(corriente demasiado alta LEM#2)

El sensor de corriente 2 detecté una corriente mayor de 35 A.

105 primaria
305 secundaria

CURRENT TOO LOW ON LEM #1
(corriente demasiado baja LEM #1)

El sensor de corriente 1 detecté una corriente menor de 10 A.

106 primaria
306 secundaria

CURRENT TOO LOW ON LEM #2
(corriente demasiado baja LEM #2)

El sensor de corriente 2 detecto una corriente menor de 10 A.

107 primaria
307 secundaria

CURRENT TOO HIGH ON LEM #3
(corriente demasiado alta LEM#3)

El sensor de corriente 3 detect6 una corriente mayor de 35 A.

108 primaria
308 secundaria

TRANSFER AT INIT
(transferencia al inicializar)

El sistema detecto6 corriente en el cable de masa al encender.

COOLANT FLOW AT INIT

Cuando la bomba esta en OFF (apagada), el flujo

316 secundaria

(bloqueo de seguridad guardian)

109 (flujo de refrigerante al inicializar) de refrigerante es mayor de 1,14 I/min (0.3 gal/min).
COOLANT OVERTEMP AT INIT
111 (sobrecalentamiento del refrigerante El refrigerante esta indicando sobrecalentamiento al encender.
al inicializar)
116 primaria | WATCHDOG INTERLOCK

Error comunicacion CAN.

La valvula de cierre 1 no avanzé a su posicion

334 secundaria

(sobrecorriente chopper 1)

123 MV 1 ERROR (error MV 1) en 60 segundos.
194 MV 1 ERROR (error MV 2) La valvula de cierre 2 no avanzé a su posicion
en 60 segundos.
UNKNOWN GAS CONSOLE TYPE La tarjeta de contrpl de la fuente de energia no reconoce
133 . la consola de gas instalada o no recibié un mensaje CAN
(consola de gas desconocida) . e,
identificandola.
134 primaria | CHOPPER 1 OVERCURRENT El circuito de retroalimentacién muestreo una corriente

en el chopper 1 superior a 160 A.

138 primaria
338 secundaria

CHOPPER 2 OVERCURRENT
(sobrecorriente chopper 2)

El circuito de retroalimentacién muestred una corriente
en el chopper 2 superior a 160 A.

PURGE TIMEOUT ERROR

consola de gas automatica)

139 (error retardo de purga) El ciclo de purga no terminé en 3 minutos.
AUTO GAS PRESSURE TRANSDUCER . L
- Transductor o tarjeta de circuito impreso de control
140 #1 ERROR (error transductor de presion #1 "
. de la consola de gas automatica defectuosos
consola de gas automatica)
AUTO GAS PRESSURE TRANSDUCER . S
- Transductor o tarjeta de circuito impreso de control
141 #2 ERROR (error transductor de presion #2 o
i de la consola de gas automatica defectuosos
consola de gas automatica)
AUTO GAS PRESSURE TRANSDUCER Transductor o tarjeta de circuito impreso de control
142 #3 ERROR (error transductor de presion #3 ! P

de la consola de gas automatica defectuosos
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346 secundaria

(sobrecalentamiento chopper #3 al inicializar)

ID Nombre Descripcion
AUTO GAS PRESSURE TRANSDUCER . S
- Transductor o tarjeta de circuito impreso de control
143 #4 ERROR (error transductor de presion #4 .
" de la consola de gas automatica defectuosos
consola de gas automatica)
MANUAL GAS CONSOLE INTERNAL FLASH
144 MEMORY ERROR (error memoria flash interna | Reemplazar la tarjeta de circuito impreso de la consola de gas.
consola de gases manual)
AUTOMATIC GAS CONSOLE INTERNAL
145 FLASH MEMORY ERROR (error memoria flash | Reemplazar la tarjeta de circuito impreso de la consola de gas.
interna consola de gases automatica)
146 primaria | CHOPPER #3 OVERTEMP AT INIT

El chopper #3 esta indicando sobrecalentamiento al encender.

147 primaria
347 secundaria

CHOPPER #4 OVERTEMP AT INIT
(sobrecalentamiento chopper #4 al inicializar)

El chopper #4 esta indicando sobrecalentamiento al encender.

354 secundaria

(sobrecorriente chopper 3)

3;15155(;::3:\?@ (ngzz\g{ﬁ;i')%”' El software detectd una condicion o estado defectuosos.
152 INTERNAL FLASH ERROR (error flash interna) | La memoria del DSP no esta funcionando como es debido.
153 PS EEPROM ERROR La mempria EEPROM de la tarjeta de la fuente de energia
(error EEPROM FE) no funciona.
154 primaria | CHOPPER 3 OVER CURRENT El circuito de retroalimentacion muestre6 una corriente

en el chopper 3 superior a 160 A.

155 primaria
355 secundaria

CHOPPER 4 OVER CURRENT
(sobrecorriente chopper 4)

El circuito de retroalimentaciéon muestred una corriente
en el chopper 4 superior a 160 A.

156 primaria
356 secundaria

CHOPPER 2 CURRENT AT INIT
(corriente chopper 2 al inicializar)

La sefial de corriente del chopper 2 esta activa al encender.

157 primaria
357 secundaria

CHOPPER 3 CURRENT AT INIT
(corriente chopper 3 al inicializar)

La sefial de corriente del chopper 3 esta activa al encender.

158 primaria
358 secundaria

CHOPPER 4 CURRENT AT INIT
(corriente chopper 4 al inicializar)

La sefial de corriente del chopper 4 esta activa al encender

159 primaria
359 secundaria

MOTOR DRIVE FAULT
(falla mando motor)

El médulo de alimentacion de la tarjeta del mando motor
estd indicando una alarma — puede parecerse a la de “fusible
fundido” — no necesariamente indica un problema en la tarjeta.

HPR COOLER CAN FAULT

La comunicacion entre la tarjeta de control y la tarjeta

(retardo fuente de energia secundaria)

160 (falla CAN enfriador HPR) del mando motor/bomba estuvo interrumpida por mas

de 1 segundo.

161 MAXIMUM COOLANT FLOW EXCEEDED El flujo de refrigerante sobrepaso 6,8 I/min en el caso del
(flujo de refrigerante maximo excedido) enfriador y 8,52 I/min en el caso del refrigerador.
SELECTION CONSOLE CAN TIMEOUT La fuente de energia no recibié ningiin mensaje CAN

180 . s - .

(intervalo CAN consola de seleccion) de la consola de seleccién en el intervalo de 1 segundo.

181 METERING CONSOLE CAN TIMEOUT La fuente de energia no recibié ningun mensaje CAN
(intervalo CAN consola de dosificacion) de la consola de dosificacion en el intervalo de 1 segundo.

189 SECONDARY POWER SUPPLY TIMEOUT La fuente de energia secundaria dej¢ de transmitir el error
(retardo fuente de energia secundaria) a la fuente de energia primaria.

SECONDARY POWER SUPPLY TIMEOUT La fuen.te de energia secyndarla e:sta lista para la salida

383 de corriente, pero no recibe la sefal de control de la fuente

de energia primaria.
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Caédigos de estado

ID Nombre

00 IDLE (libre)

02 PURGE (purga)

03 IDLE2 (libre2)

04 | PREFLOW (prefiujo)

05 PILOT ARC (arco piloto)

06 TRANSFER (transferencia)

07 | RAMP-UP (encendido gradual)

08 STEADY STATE (régimen estacionario)

09 | RAMP-DOWN (apagado gradual)

10 FINAL RAMP-DOWN (apagado gradual final)

11 AUTO OFF [auto OFF (apagado)]

12 | TEST CUTFLOW (probar flujo de corte)

14 SHUTDOWN (desconexion)

15 RESET (restablecer)

16 MAINTENANCE (mantenimiento)

20 | TEST PREFLOW (probar preflujo)

22 MANUAL PUMP CONTROL (control manual de bomba)
23 INLET LEAK CHECK (chequeo fugas de entrada)

24 | SYSTEM LEAK CHECK (chequeo fugas del sistema)
25 BURKERT FLOW CHECK (chequeo flujo de Burkert)

Cadigos tipo de gas

o

Tipo de gas

Ninguno

Oxigeno

Metano (CH,) no admitido

H35 (argon — hidrogeno)

H5 (no admitido)

Aire

Nitrogeno

Argon

O IN|ojO|lh|lOW|IN|=]|O

F5 (N95)
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Requisitos al CNC

Consola de gases automatica

A continuacion hay una lista de las funcionalidades que el CNC debe ofrecer a la versién de la consola de gases
automatica del sistema HPR. En esta configuracion no hay control local del sistema de plasma. Todos los parametros
e informacién de diagnostico estaran bajo control del CNC.

—

© ® N @ O A © N

— ot b b b b
o A W N = O

16.

17.

18.
19.
20.
21.
22.

Mostrar y regular el punto de ajuste de corriente — corriente de corte, ver comando ID No. 95

Mostrar y regular el punto de ajuste del preflujo plasma — valor de presién, ver comando con ID No. 95
Mostrar y regular el punto de ajuste del flujo de corte plasma — valor de presién, ver comando ID No. 95
Mostrar y regular el punto de ajuste del preflujo de proteccion — valor de presion, ver comando ID No. 95
Mostrar y regular el punto de ajuste del flujo de corte de proteccion — valor de presion, ver comando ID No. 95
Mostrar y ajustar el tipo de gas plasma — seleccion del gas de entrada, ver comando ID No. 95

Mostrar y ajustar el tipo de gas de proteccion — seleccion del gas de entrada, ver comando ID No. 95

Mostrar y regular el punto de ajuste de mezcla de gas — punto de ajuste de presién, ver comando ID No. 95
Mostrar el cédigo de error del sistema - numeros del cédigo de error, ver comando ID No. 3

Mostrar el cédigo de estado del sistema — numeros del codigo de estado, ver comando ID No. 2

. Control manual de bomba — poner la bomba manualmente en ON/OFF (encendido/apagado), ver comando ID No. 71
. Mostrar version del firmware — version del firmware de la fuente de energia y la consola de gas, ver comando ID No. 1
. Probar gases preflujo — poner el sistema en el modo prueba de gas, ver comandos ID No. 64, 65

. Probar gases flujo de corte — poner el sistema en el modo prueba de gas, ver comandos ID No. 66, 67

. Energia ON/OFF (encendido/apagado) — poner el sistema de plasma en ON/OFF (encendido/apagado),

no es un comando serie (estado bajo activo, contacto seco, fotoacoplado)
Mostrar el voltaje de linea — ver comando ID No. 100

Mostrar las corrientes del chopper — ver comando ID No. 100

Mostrar la corriente del cable de masa — ver comando ID No. 100

Mostrar las temperaturas del chopper — ver comando ID No. 100

Mostrar la temperatura del transformador — ver comando ID No. 100
Mostrar las presiones de gas — ver comando ID No. 79

Mostrar el rango de flujo de refrigerante — ver comando ID No. 100

b-26 www.instalar.com.ar HPR400XD Auto Gas - 806163



APENDICE B - PROTOCOLO DE INTERFAZ CNC

Guia de interfaz serie

Suma de control

El protocolo utilizado para la interfaz serie entre el sistema Hypertherm y el CNC incluye la suma de control
en el mensaje a enviar. A fin de asegurar que la informacion no esté dafiada, la suma de control debera validarse
en cada mensaje.

Repeticion de mensajes

Recomendamos repetir el mensaje por si el sistema no confirma el mensaje original. Esto es especialmente importante
cuando la ignicion de alta frecuencia esta activa. Como la ignicion de alta frecuencia puede estar activa hasta

1 segundo, ella puede dafar la comunicacion en serie. Es importante espaciar las repeticiones, de modo que el sistema
pueda manejar una interrupcion de hasta 1 segundo de duracion en la comunicacion.

Otra variante para manejar la ignicion de alta frecuencia es sondear el estado de la fuente de energia con el comando
GET_STATE (obtener estado). Si el estado es (5 — arco piloto) habra que parar la comunicacion serie hasta que este
estado cambie.

Apantallamiento del cable

En algunos de los sistemas mas nuevos, hemos optado por utilizar un cable de interfaz serie/maquina estilo DB

de canaleta metalica. Uno de los motivos para la eleccion de este tipo de cable es su capacidad de apantallamiento
de interferencias electromagnéticas (EMI). Es importante mantener la integridad del blindaje de este cable.

El apantallamiento lo protege del sistema de ignicion de alta frecuencia, pero si su terminacién no es la debida

la proteccion no es tan eficiente. Esto se logra mejor asegurando que el blindaje tenga una terminacion de 360°

en ambos extremos del cable. No se logara un buen apantallamiento con un hilo de continuidad. El cable también
debera ser lo mas corto posible y sin arrollamiento.
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Componentes para aplicaciones robéticas

Cables y mangueras de la antorcha

Los cables y mangueras de la antorcha listados abajo fueron disefiaron para soportar el mayor esfuerzo basado en las
aplicaciones robéticas o de bisel. Se venden con un conjunto de cables y mangueras de gas de 2 6 2,5 m.

Nota: de utilizarse el conjunto de cables y mangueras de gas de 2,5 m, se reducira la duracion de los
consumibles.

Conjunto de cables Conjunto de cables

Longitud total y mangueras de gas y mangueras de gas
de 1,8 m de 2,4 m

2m 228514 228516

25m 228515 228517

3m 228475 228482

35m 228476 228483

45m 228477 228484

6m 228478 228485

75 m 228479 228486

10m 228480 228487

15m 228481 228488

Extension de contacto 6hmico

Hay un cable de contacto 6hmico de 2,5 m que forma parte del conjunto de cables y mangueras. En la tabla
a continuacion se dan las extensiones.

=S = = 1 =
L__J

Nimero de pieza Longitud Numero de pieza Longitud
223059 1,5m 223064 12 m
223060 3m 223065 15 m
223061 45m 223066 22,5 m
223062 6 m 223067 30m
223063 9m 223068 45 m
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APENDICE C — APLICACIONES ROBOTICAS

Camisa de montaje rotatoria (opcional) — 220864

La camisa rotatoria fue concebida para utilizare en aplicaciones en las que hay
necesidad de torcer repetidamente los cables y mangueras de la antorcha.

Es un componente opcional y no es imprescindible para usar los cables

y mangueras de la antorcha listados anteriormente. La camisa rotatoria tiene
una longitud de 114,3 mm.

Abrazadera de la camisa de montaje rotatoria — 220900

El diametro de la camisa rotatoria es mayor que el de las estandar (57 mm).

Forro de cuero — 024866

El forro de cuero tiene 3 m de largo y esta hecho para ponerse encima

del conjunto de cables y mangueras a partir del lugar en que se conectan

a la antorcha. Ello contribuye a la proteccion en aplicaciones en las que el metal
fundido va a salpicar el conjunto de cables y mangueras.

Antorcha didactica robética (puntero laser) — 228394

= Montar el puntero laser en la camisa de la antorcha para facilitar exactitud

en el posicionamiento y alineacion de la antorcha.

= Usarla en sistemas de alineacién robotizada y de programacion/aprendizaje

en linea.

Dimensiones camisa de montaje rotatoria y antorcha

|~—-— 84,84 mm

[——o 65,79 mm ——= 37,08 mm 152,65 mm

—= 33,02 mm |+

l‘— 46,74 mm —={

@ 50,80 mm

XQ

<

T
L

® 10,16 mm

56,01 mm @
50,67 mm — @ 56,64 mm—
47°
B
— @ 3 X 5702 mm
2 X 12,95 mm
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APENDICE C — APLICACIONES ROBOTICAS

Dimensiones de la abrazadera de la camisa de montaje rotatoria

55,9 mm

[«—— 574 mm —>
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Cambios hechos al manual de instrucciones de la consola
de gases automatica HPR400XD (806163)
Pagina L .
et Descripcion cambios de la revision 3 (fecha de revision — 09/2011)
modificada
Global El signo de pulgada (") se reemplazo por la abreviatura (pulg.).
Se actualizo el formato e informacion de las secciones Compatibilidad Electromagnética (ECM)
De EMC-1 |y Garantia. En la seccion Garantia se afadieron marcas de certificacion, diferencias entre las
aW-2 normas nacionales, sistemas de nivel superior, productos laser y Automation e informacién sobre
la eliminacion adecuada de los productos Hypertherm.
Secciones |Se actualizé el formato y contenido de la informacion de seguridad. Se agregé informacion sobre
seguridad  |colectores de polvo en seco y radiacion laser.
Se quito la nota debajo de la tabla de requisitos de calidad y presion del gas que decia: “El oxigeno,
2-4 el aire y el nitrogeno son necesarios para todos los sistemas. El nitrogeno se usa como gas para
purgar”. La afirmacion era inexacta. Se rectifico el valor de presiéon de 827 kPa por 793 kPa.
0.5 Se agregaron los numeros de pieza de la fuente de energia con Hypernet. En la ultima columna
“potencia” se cambid el valor en kW por el valor en kVA.
2-11 En la segunda vifieta se rectificé radio de curvatura maxima por radio de curvatura “minima”.
2-12 Se agregaron los simbolos y descripciones IEC.
Se actualizo la informacion de niveles de ruido. A todos los manuales de sistemas mecanizados se les
3-3 agregara con el tiempo un enunciado genérico indicando a los clientes la informacion en el sitio web
de Hypertherm.
Antes de los incisos con vifietas, se agregd un parrafo con algunas especificaciones para mover
3-11 la fuente de energia con un montacargas. Debajo de los incisos con vifietas se agrego “las fuentes
de energia HPR400XD con el numero de serie HPR400-000560 o subsiguiente pueden actualizarse
a una fuente de energia primaria o secundaria HPR800XD".
3-17 y 3-18 [Se agrego informacién del orificio de montaje.
3_%?3’)/22'537’ Se agrego un recuadro de precaucion acerca de no usar cinta adhesiva de PTFE.
3-26 En las 2 tablas de listas de sefales de cables se rectificé consola de gas por consola de seleccion.
Se quito la nota del cambio de consumibles que estaba debajo de alineacion de la antorcha.
3-42y 3-43 |Se afiadié una pagina, los requisitos del elevador de antorcha se pasaron a la pagina siguiente
y se agrego la informacion de Hypernet.
Se quito la nota de abajo del primer parrafo: “El oxigeno, el aire y el nitrégeno son necesarios en
3-51 todos los sistemas. El nitrogeno se usa como gas para purgar”. La afirmacion era inexacta. Se quito
la referencia al metano porque no se usa.
Al primer parrafo se le agrego “Ver las recomendaciones en Mangueras de alimentacion de gas,
3-53 al final de esta seccion”. Se quitd la nota de abajo del primer parrafo: “El oxigeno, el aire
y el nitrdgeno son necesarios en todos los sistemas. El nitrogeno se usa como gas para purgar”.
La afirmacion era inexacta. Se quito la referencia al metano porque no se usa.
4-6 al 4-9  |Se actualizaron las pantallas de ejemplo del CNC.
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Descripcion cambios de la revision 3 (fecha de revision — 09/2011)

modificada
Debajo de Marcado se agrego “Al utilizar los procesos de marcado con argon hay que marcar y cortar
4-10 las piezas por separado. El marcado del nido completo antes del corte puede reducir la duracion
de los consumibles. Los mejores resultados se obtienen intercalando cortes y marcas”.
4-14 Se agregaron los consumibles para corte en bisel de acero al carbono, perforacion de espesores
gruesos
4-17 v 4-18 “Inspeccion de consumibles” se amplio de una a 2 paginas. Se aumento el tamario de los dibujos
y para mayor claridad.
4-20 Se agrego el dibujo del receptaculo de desconexion rapida de la antorcha.
Se agrego “(por ejemplo: los procesos de O,/O,a 30 Ay O,/O, a 50 A). La sefial perforacion
terminada debe ponerse en OFF (apagado) en los procesos con presiones de preflujo del gas
4-95 de proteccion inferiores a las del flujo de corte (por ejemplo: los procesos de 600 y 800 A)".
Se anadio un tercer inciso con vifieta. En la Ultima vifieta se agrego “perforaciéon con avance”
(la perforacion de acero inoxidable a 800 A puede ampliarse a 100 mm) y “usar un arranque desde
el borde, excepto el operador sea diestro en la técnica”.
Se actualizaron los datos de compensacion del ancho de sangria. Se agregaron procesos de gases
4-28y 4-29 |mixtos a la tabla. Se afiadieron los espesores de 5 y 8 mm. Se anoté N/A en las celdas vacias para
indicar que no existen los datos. Se agregaron nuevos valores existentes.
Se actualizaron los datos de la tabla de compensacién del ancho de sangria. Se agregaron procesos
4-30 de gases mixtos a la tabla. Se afiadié el espesor de 5/16 pulg. Se anoté N/A en las celdas vacias
para indicar que no existen los datos. Se agregaron nuevos valores existentes.
4-3"; 3]254_37 Se anadieron a las tablas de corte los espesores de 5 mm, 8 mm y 5/16 pulg.
Se agrego “en el escudo frontal” a la nota — su uso solo se recomienda si tiene algun problema
4-39y 4-40 |de demasiada escoria en el escudo frontal o fallas en el encendido de la antorcha al utilizar los
consumibles para corte en bisel estandar.
4-45 Se rectifico el rango de flujo del flujo de corte del N,,.
4-38, 4-39,
4-46 ala 4-60, [Se anadieron a las tablas de corte los espesores de 8 mm y 5/16 pulg.
4-68 ala 4-75
5-4 El titulo “Cables de sefales y control” se cambio por “Cables de sefiales y energia”.
5-5 Se rectifico la ultima fila del punto 2 y ahora dice “el contactor permanece cerrado” en lugar de que
se abre.
5-9, 27,33, [Se actualizaron la pantalla de diagnostico y el boton Prob. bomba (probar bomba) [ahora boton
34y38 Anular refriger. (anular refrigerante)].
Se agrego el codigo de error numero 11. Se agrego XD a los HPR130, 260 y 400 en la columna
5-10 Nombre (todos los casos). Se afiadieron los cédigos de error de la fuente de energia HPR800XD
secundaria. Se quitd el codigo de error numero 18. Este codigo era para el HPR260 original, no para
el HPR260XD.
5-11y 5-12 Se quito “Llevar a cabo prueba de chopper” de los codigos de error 020, 024/224, 025/225,

026/226, 028/228, 034/234.
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5-13,5-14y |Se afiadieron referencias al HPR400XD en los pasos 1, 4 y 6 de los codigos de error 46, 47.
5-17 Se anadieron referencias al HPR400XD en los pasos 1y 2 del cédigo de error 071.
5-18 Se agrego el codigo de error numero 98 (pérdida de fase al inicializar).
5-94 Se anadio una nota a la descripcion del codigo de error 159/359. En medidas correctivas, se afadio
“en la tarjeta de circuito impreso PCB7" después de D30, D31 y D32.
5-25 Se agrego el codigo de error numero 161.
5-26 Se agregaron los codigos de error 182 y 383.
5-31 Se anadio una flecha para indicar la “entrada de alimentacion principal”. Se redacto de nuevo la nota
acerca de comprobar la derivacioén a tierra para mayor claridad.
5-36 Se agrego una segunda nota acerca de seguir los pasos de localizacion de problemas en orden.
5-43 Se actualizo la imagen de pantalla Prueba de fuga de gas
Se actualizo la tabla Programa de reemplazo de piezas de servicio. Se corrigié el nimero de pieza del
5-67 y 5-68 |juego de mantenimiento preventivo anual (el 228015 se cambi6 por 228605). Se corrigio el numero
de pieza del cuerpo principal de la antorcha (el 220162 se cambié por 220706).
6-9 Se agregaron los numeros de pieza de las fuentes de energia con Hypernet y una nota sobre este
ultimo. Se agrego el conjunto de actualizacion Hypernet.
6-5 Se actualizaron los nimeros de pieza de los transformadores de control.
Se agregaron los numeros de pieza de consumibles para el corte de imagen especulara 80y 130 A
6-17 .
y de corte en bisel de acero al carbono a 260 A.
Dlallgra.mas Todos los planos se actualizaron de la revision C a la E.
eléctricos
o Se actualizoé a la informacion y formato mas recientes de la Ficha de datos de seguridad de material
Apéndice A .
de Hypertherm para el refrigerante de la antorcha
o En todos los casos pertinentes, se agregaron los ID de cédigos de error de la fuente secundaria
Apéndice B . - o
después de los ID de cédigos de error de la primaria.
b-6 Se agrego informacién a la descripcion del comando “HELLO™.
b-19 Se agregaron los comandos 136 y 158 a la tabla de comandos.
b-21 Se agrego el codigo de error numero 11.
b-24 Se agregaron los codigos de error 161, 182 y 383.
Apéndice C |La tabla de contenido se actualizo para incluir los elementos nuevos.
C-2 Se agregaron las longitudes del conjunto de cables y mangueras de la consola de gas en unidades
métricas. Se agreg¢ el dibujo de la extension de contacto 6hmico.
Se agregaron los dibujos de la camisa de montaje rotatoria, la abrazadera de la camisa de montaje
C-3 giratoria, la funda de cuero y la antorcha didactica robotizada. También se agrego un plano con las

dimensiones de la antorcha y la camisa de montaje rotatoria.
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