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ENGLISH

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

Copies of the manuals may accompany the product in electronic and printed
formats. You can also obtain copies of the manuals, in all languages available
for each manual, from the “Documents library” at www.hypertherm.com.

DANSK / DANISH

ADVARSEL! Inden Hypertherm udstyr tages i brug skal
sikkerhedsinstruktionerne i produktets manual og i Manual om sikkerhed og
overholdelse af krav (80669C), gennemlzeses. Folges sikkerhedsvejledningen
ikke kan det resultere i personskade eller beskadigelse af udstyret.

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

DEUTSCH / GERMAN

WARNUNG! Bevor Sie ein Hypertherm-Gerét in Betrieb nehmen, lesen Sie
bitte die Sicherheitsanweisungen in lhrer Bedienungsanleitung sowie im
Handbuch fiir Sicherheit und Ubereinstimmung (80669C). Das Nichtbefolgen
der Sicherheitsanweisungen kann zu Verletzungen von Personen oder
Schaden am Gerit fihren.

Bedienungsanleitungen und Handbticher kénnen dem Gerét in elektronischer
Form oder als Druckversion beiliegen. Sie kénnen alle Handbticher und
Anleitungen in den jeweils verfiigbaren Sprachen eines bestimmten
Handbuchs auch in der ,Download-Bibliothek" unter www.hypertherm.com
herunterladen.

PORTUGUES / PORTUGUESE

ADVERTENCIA! Antes de operar qualquer equipamento Hypertherm, leia as
instrugoes de seguranga no manual do seu produto e no Manual de Seguranga
e de Conformidade (80669C). Ndo seguir as instrugdes de seguranga pode
resultar em lesdes corporais ou danos ao equipamento.

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

FRANCAIS / FRENCH

AVERTISSEMENT! Avant d'utiliser tout équipement Hypertherm, lire les
consignes de sécurité importantes dans le manuel de votre produit et dans
le Manuel de sécurité et de conformité (80669C). Le non-respect des
consignes de sécurité peut engendrer des blessures physiques ou des
dommages a I'équipement.

Des copies de ces manuels peuvent accompagner le produit en format
électronique et papier. Vous pouvez également obtenir des copies de chaque
manuel dans toutes les langues disponibles & partir de la « Bibliothéque de
téléchargement » sur www.hypertherm.com.

B#:E / JAPANESE
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ESPANOL / SPANISH

IADVERTENCIA! Antes de operar cualquier equipo Hypertherm, leer las
instrucciones de seguridad del manual de su producto y del Manual de
Seguridad y Cumplimiento (80669C). No cumplir las instrucciones de
seguridad podria dar lugar a lesiones personales o dafo a los equipos.
Pueden venir copias de los manuales en formato electronico e impreso junto
con el producto. También se pueden obtener copias de los manuales, en todos
los idiomas disponibles para cada manual, de la “Biblioteca” en
www.hypertherm.com.

TEi{krh3C / CHINESE (SIMPLIFIED)
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ITALIANO / ITALIAN

AVVERTENZA! Prima di usare un'attrezzatura Hypertherm, leggere le istruzioni
sulla sicurezza nel manuale del prodotto e nel Manuale sulla sicurezza e

la conformita (80669C). Il mancato rispetto delle istruzioni sulla sicurezza pud
causare lesioni personali o danni all'attrezzatura.

Il prodotto pud essere accompagnato da copie elettroniche e cartacee del
manuale. E anche possibile ottenere copie del manuale, in tutte le lingue
disponibili per ogni manuale, da “Archivio download” all'indirizzo
www.hypertherm.com.

NORSK / NORWEGIAN

ADVARSEL! Fer du bruker noe Hypertherm-utstyr, ma du lese
sikkerhetsinstruksjonene i produktets handbok og i Handboken om sikkerhet
og samsvar (80669C). Unnlatelse av & felge sikkerhetsinstruksjoner kan fere
til personskade eller skade pa utstyr.

Eksemplarer av handbekene kan medfelge produktet i elektroniske og trykte
utgaver. Du kan ogsa fa eksemplarer av handbekene, i alle tilgjengelige sprak
for hver handbok, fra "nedlastningsbiblioteket" pa www.hypertherm.com.

NEDERLANDS / DUTCH

WAARSCHUWING! Lees voordat u Hypertherm-apparatuur gebruikt
de veiligheidsinstructies in de producthandleiding. Het niet volgen van de
veiligheidsinstructies kan resulteren in persoonlijk letsel of schade aan
apparatuur.

De handleidingen kunnen in elektronische en gedrukte vorm met het product
worden meegeleverd. De handleidingen, elke handleiding beschikbaar in alle
talen, zijn ook verkrijgbaar via de “Downloadbibliotheek” op
www.hypertherm.com.

SVENSKA / SWEDISH

VARNING! Las haftet sdkerhetsinformationen i din produkts sékerhets- och
efterlevnadsmanual (80669C) fér viktig sékerhetsinformation innan du
anvander eller underhaller Hypertherm-utrustning. Underlatenhet att folja
dessa sékerhetsinstruktionerkan resultera i personskador eller skador

pa utrustningen.

Kopior av manualen kan medfélja produkten i elektronisk och tryckform.
Du hittar dven kopior av manualerna i alla tillgangliga sprak i
"nedladdningsbiblioteket” (Downloads library) p& www.hypertherm.com.

£=0{ / KOREAN
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CESKY / CZECH

VAROVANI! Pied uvedenim jakéhokoliv zafizeni Hypertherm do provozu

si prectéte bezpecnostni pokyny v pfiru¢ce k produktu a v Manuélu pro
bezpednost a dodrZovéni pfedpisti (80669G). Nedodrzovani bezpe&nostnich
pokynt mlize mit za nasledek zranéni osob nebo poskozeni majetku.

Kopie pfiru¢ek a manualt mohou byt sou¢asti dodavky produktu, a to v
elektronické i tisténé formé. Kopie priru¢ek a manuald ve vSech jazykovych
verzich, v nichz byly dané pfiru¢ky a manualy vytvofeny, naleznete v ,Knihovné
ke stazeni“ na webovych strankach www.hypertherm.com.

TURKCE / TURKISH

UYARI! Bir Hypertherm ekipmanini galistirmadan 6nce, Uriin kullanim
kilavuzunda ve Giivenlik ve Uyumluluk Kilavuzu’nda (80669C) yer alan
guvenlik talimatlarini okuyun. Guvenlik talimatlarina uyulmamasi durumunda
kisisel yaralanmalar veya ekipman hasari meydana gelebilir.

Kilavuzlarin kopyalari, elektronik ve basili formatta driinle birlikte verilebilir.
Her biri tiim dillerde yayinlanan kilavuzlarin kopyalarini www.hypertherm.com
adresindeki “Downloads library” (Yiiklemeler kitapligi) basligindan da elde
edebilirsiniz.

POLSKI / POLISH

OSTRZEZENIE! Przed rozpoczeciem obstugi jakiegokolwiek systemu firmy
Hypertherm nalezy si¢ zapoznac¢ z instrukcjami bezpieczeristwa
zamieszczonymi w podreczniku produktu oraz w Podreczniku bezpieczeristwa
i zgodnosci (80669C). Nieprzestrzeganie instrukcji bezpieczenstwa moze
skutkowaé obrazeniami ciafa i uszkodzeniem sprzgtu.

Do produktu moga by¢ dotaczone kopie podrecznikow w formacie
elektronicznym i drukowanym. Kopie podrecznikéw, w kazdym udostgpnionym
jezyku, mozna réwniez znalez¢é w ,Bibliotece materiatow do pobrania” pod
adresem www.hypertherm.com.

MAGYAR / HUNGARIAN

VIGYAZAT! Miel6tt barmilyen Hypertherm berendezést tizemeltetne, olvassa
el a biztonsagi informaciodkat a termék kézikonyvében és a Biztonsdgi és
szabélykévetési kézikényvben (80669C). A biztonagi utasitasok betartasanak
elmulasztasa személyi sériiléshez vagy a berendezés karosodasahoz vezethet.

A termékhez a kézikonyv példanyai elektronikus és nyomtatott formaban

is mellékelve lehetnek. A kézikdnyvek példanyai (minden nyelven) a
www.hypertherm.com weboldalon a ,Downloads library” (Letdltési kényvtar)
részben is beszerezhetok.

PYCCKWH / RUSSIAN

BEPEIMCBb! Mepen pabotoit ¢ nobbim o6opynosaHvem Hypertherm
03HAKOMbBTECH C MHCTPYKLMAMM Mo 6e30MacHOCTH, NPeACTaBNeHHbIMU B
PYKOBOZCTBE, KOTOPOE NMOCTaBMAETCA BMECTE C NPOAYKTOM, a TaKiKe B
Pyrosogctse no 6e301acHOCTH 1 COOTBETCTBUIO (80669)). HesbinonHeHue
MHCTPYKLMM MO 6€30MacHOCTU MOKET NPUBECTH K TENIECHBIM NOBPEKAEHUAM
WK NOBPEXAEHUIO 060PYyA0BaHNA.

HKonun pyKkoBoaCTB, KOTOPbIE MOCTABMAIOTCA BMECTE C MPOAYKTOM, MOTyT ObiTh
npeacTaBneHbl B 9N1EKTPOHHOM 1 BymamHoM Buae. Konum pykoBoACTB Ha Beex
A3blKaX, Ha KOTOpPble NEPEBEAEHO TO MM MHOE PYKOBOACTBO, MOKHO TaKKe
3arpysuTb 13 pasaena «bubnmoreka aoKkymeHTOB» Ha Be6-caiiTe

www.hypertherm.com.

EAAHNIKA / GREEK

MPOEIAOMOIHZH! Mpw B¢oete oe Aettoupyia ornolovdnnote eonAIGHS TG
Hypertherm, 8lafaote g 0dnyieg aopaleiag oto eyxepidlo Tou MPOidVToG
kalL oto Eyyelpibio aopdleiag kai oupudppwong (80669C). H un thpnon twv
odnyv acdaleiag propei va empépel cwpatkn PAARN 1 {nud otov
€EOMAIONO.

Avtiypada Twv eyxeipidiwv MMopei va cuvoSEUOUV TO MPOIOV OE NAEKTPOVIKTY|
kat éviunn popdry. Mnopeite, emiong, va AaBete avtiypada twv eyxepidinv
oe OAeG TIG YAwooeg mou SiatiBevtal yia kabe eyxepidlo and v Yndlakn
BiBAiobrkn Mpewv (Downloads library) otn 8iladiktuakr Tonobeoia
www.hypertherm.com.

SUOMI / FINNISH

VAROITUS! Ennen mink&an Hypertherm-laitteen kéytté4 lue tuotteen
kayttdoppaassa olevat turvallisuusohjeet ja turvallisuus- ja
vaatimustenmukaisuusohje (80669C). Turvallisuusohjeiden laiminlysnti
voi aiheuttaa henkilkohtaisen loukkaantumisen tai laitevahingon.
Kéyttdoppaiden kopiot voivat olla tuotteen mukana elektronisessa ja

tulostetussa muodossa. Voit saada kayttéoppaiden kopiot kaikilla kielilla
"latauskirjastosta” osoitteessa www.hypertherm.com.

§5Ef# 3 / CHINESE (TRADITIONAL)

BE | EBREEM Hypertherm 5%fE7T , BRELERFMA (RL£MEK
EHRFM) (80669C) AR LIER. TEFRLETAARENASESE
RERFIRE,

FREARRGEAEFMENRIEXPEN EmRMG, BBAUE
www.hypertherm.com ¥ T FEHERE, ABEAMEFMHNSEEER.

BbJITAPCKH / BULGARIAN

MPEOYMNPEXROEHUE! Mpean na pabotute ¢ KoeTo 1 Aa e o6opyasaHe
Hypertherm, npoueTeTe MHCTPYKLMMUTE 3a 6E30NACHOCT B PbKOBOACTBOTO Ha
BalUMA NPOAYKT u ,MHCTpyKumA 3a 6ezonacHocT n ceotercTame” (80669C).
HecnaaeaHeTo Ha MHCTPYKUMWTE 3a Ge3onacHOCT 61 MOro Aa AoBEAE

[0 TENECHO HapaHsABaHe WK A0 NoBpeAa Ha 060opyABaHETO.

HKonua Ha pbroBoACTBaTa MOXE Aa NPUAPYHABAT NPOAYKTA B ENIEKTPOHEH U B
neyarteH popmat. MoxeTe Aa nonyyuTe KOMWA Ha PLKOBOACTBATA, NpeanaraHu
Ha BCUUKM eanuum, ot “Downloads library” (Bubnuoteka 3a Ternexe) Ha agpec
www.hypertherm.com.

SLOVENSCINA / SLOVENIAN

OPOZORILO! Pred uporabo katerekoli Hyperthermove opreme preberite
varnostna navodila v priro¢niku vadega izdelka ter v Priro¢niku za varnost in
skladnost (80669C). Neupostevanje navodil za uporabo lahko povzro¢i telesne
poskodbe ali materialno $kodo.

Izdelku so lahko priloZeni izvodi priro¢nikov v elektronski ali tiskani obliki. Izvode
priro¢nikov v vseh razpoloZzljivih jezikih si lahko prenesete tudi iz knjiznice
prenosov “Downloads library” na naslovu www.hypertherm.com.

ROMANA / ROMANIAN

AVERTIZARE! Inainte de utilizarea oricarui echipament Hypertherm, cititi
instructiunile de siguranté din cadrul manualului produsului si din cadrul
Manualului de sigurantd si conformitate (80669C). Nerespectarea
instructiunilor de siguranta pot rezulta in vatdmare personald sau in avarierea
echipamentului.

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

SRPSKI / SERBIAN

UPOZORENIJE! Pre rukovanja bilo kojom Hyperthermovom opremom
procitajte uputstva o bezbednosti u svom priru¢niku za proizvod i u Priruéniku
o bezbednosti i usaglasenosti (80669C). Oglusavanje o pracenje uputstava
o bezbednosti moze da ima za posledicu li¢nu povredu ili ostec¢enje opreme.

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

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

SLOVENCINA / SLOVAK

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

v Manuali o bezpecénosti a stlade s normami (80669C). V pripade nedodrzania
bezpecnostnych pokynov méze dojst k ujme na zdravi alebo po$kodeniu
zariadenia.

Kopia navodu, ktora je dodavana s produktom, méze mat elektronicku alebo
tlaéent podobu. Kopie navodov, vo vsetkych dostupnych jazykoch, su k
dispozicii aj v sekcii “Downloads library” na www.hypertherm.com.
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Compatibilidad Electromagnética (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 disefado 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. Oftros cables de alimentacion, cables de control, cables
de senales 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 periodicamente

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 proximos, tendidos al nivel o cerca del nivel del suelo.

Conexién 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 Electromagnética (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 conexion 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 dafar 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.
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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 fabricacién 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, (i) 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 afio (1) a partir de

la fecha de envio, con la excepcion de los CNC EDGE Connect,
EDGE Connect T, EDGE Connect TC, EDGE Pro, EDGE Pro Ti,
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 optica Hylntensity, en el transcurso de (2) afios a partir
de la fecha de envio, con la excepcion de los cabezales laser y la 6ptica
de salida, cuyo plazo sera de un (1) afio a partir de la fecha de envio.

Todos los motores, accesorios para motores, alternadores y accesorios
para alternadores fabricados por terceros estan cubiertos por las
garantias de los respectivos fabricantes y no estan cubiertos por

esta garantia.

Esta garantia no se aplicara a ninguna fuente de energia marca
Powermax que se haya usado con convertidores de fases. Ademas,
Hypertherm no garantiza ninguin sistema dafado 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
o0 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 reparacion 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 propésito determinado, o contra
violaciones de derechos de terceros. Lo anterior constituira el tnico

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.

Indemnizacion por patente

Con la tnica 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 disefos, procesos, formulas 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.

Limitacion de responsabilidad

Hypertherm no sera responsable en ningtin caso ante ninguna
persona o entidad de ningun dafio 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
dafos. Hypertherm no sera responsable de ninguna pérdida
del Distribuidor basada en el tiempo de inactividad, pérdida
de producciéon o pérdida de ganancias. Es la intenciéon

del Distribuidor y de Hypertherm que esta disposicion sea
interpretada por un tribunal como la limitacion mas amplia

de responsabilidad acorde con la ley aplicable.

Seguridad y cumplimiento
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Garantia

Cadigos locales y nacionales

Los caodigos locales y nacionales que regulan la plomeria y las
instalaciones eléctricas tendran precedencia sobre cualquiera de las
instrucciones incluidas en este manual. En ningun 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 ningtin 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
(va 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 dafios 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.

Cobertura de garantia para productos
de chorro de agua

Producto

Bombas
HyPrecision

Sistema

de extraccion
de abrasivos
PowerDredge

Sistema de reciclaje
de abrasivos EcoSift

Dispositivos
de medicion
de abrasivos

Accionadores de
valvula de aire on/off
(encender/apagar)

Orificios diamante

Las piezas consumibles no estan cubiertas por esta garantia. Las piezas

Cobertura de piezas

27 meses a partir de la fecha de envio,
0 24 meses a partir de la fecha

de instalacion certificada, o 4000 horas,
lo que ocurra primero

15 meses a partir de la fecha de envio,
o 12 meses a partir de la fecha

de instalacion certificada, lo que
ocurra primero

15 meses a partir de la fecha de envio,
o 12 meses a partir de la fecha

de instalacion certificada, lo que
ocurra primero

15 meses a partir de la fecha de envio,
o 12 meses a partir de la fecha

de instalacion certificada, lo que
ocurra primero

15 meses a partir de la fecha de envio,
0 12 meses a partir de la fecha

de instalacion certificada, lo que
ocurra primero

600 horas de uso con filtro de dedal

y cumplimiento de los requisitos de calidad

de agua de Hypertherm

consumibles incluyen, pero no se limitan a, sellos de agua de alta
presién, valvulas de retencion, cilindros, valvulas de descarga, sellos
de baja presion, tuberia de alta presion, filtros de agua de baja y alta
presion y bolsas de recoleccion de abrasivos. Todas las bombas,
accesorios para bombas, tolvas y accesorios para tolvas, secador
de caja, accesorios para secador de caja y accesorios de plomeria
fabricados por terceros estan cubiertos por las garantias de los
respectivos fabricantes y no estan cubiertos por esta garantia.
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Instalacion y configuracion

El Powermax45b XP es un sistema de corte por plasma manual portatil, de 45 A, adecuado para
una amplia gama de aplicaciones de corte y ranurado portatiles y mecanizadas. Las funciones
automaticas de voltaje y de gas del sistema facilitan configurarlo y usarlo aunque no tenga mucha
experiencia con cortes por plasma.

Con el Powermax45 XP usted puede:

m  Usar aire o nitrégeno para cortar metales
conductores de electricidad como acero al
carbono, acero inoxidable y aluminio.

m  Cortar espesores de hasta 16 mm (5/8 pulg.)

m  Perforar espesores de hasta
12 mm (1/2 pulg.)

m  Separar espesores de hasta
29 mm (1-1/8 pulg.)

m  Usar 2 procesos de ranurado distintos para
una amplia gama de aplicaciones de ranurado.
Ranurado de maximo control (26 A-45 A) y
ranurado de precision (10 A-25 A)

m  Marcar superficies de metal con aire o argon.
m  Usar F5 para cortar acero inoxidable

= Inhabilitar las antorchas manuales y
mecanizadas Duramax Lock sin apagar (OFF)
la alimentacién de energia usando el
interruptor de inhabilitacion de la antorcha

m  Cambiar rapidamente entre las antorchas que usan el sistema FastConnect™ (desconexion
rapida)
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Instalacion y configuracion

Contenido del sistema

o8 (|

1 Documentacion: 5 Control de arranque remoto
» Manual del operador (opcional — configuraciones mecanizadas
solamente)

= Tarjeta de instalacién rapida
» Tarjeta de registro 6 Modelos CE/CCCy 480V CSA: Cable
de alimentacion sin enchufe eléctrico

7 Modelos CSA 200 V-240 V: Cable de
alimentacion con enchufe de 50 A, 250 V
3 Antorcha manual de 15° 0 75° con conjunto (NEMA 6-50P)
de cables y mangueras o antorcha mecanizada
con conjunto de cables y mangueras

= Manual de Seguridad y Cumplimiento

2 Juego de consumibles para empezar

8 Accesorio para boquilla de gas especifica para
la region (puede que no esté preinstalada)

4 Pinza de masa con cable de tierra ,
9 Fuente de energia plasma

Puede hacer un pedido de otros consumibles y accesorios con cualquier
distribuidor Hypertherm. Ver Piezas de repuesto y accesorios en la
pagina 173.
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Qué hacer si faltan componentes o si estan daiiados

m  Reclamaciones de danos durante la transportacion

O Presente una reclamacion si su sistema se dafo en el envio.

O Le pediremos el numero de modelo y el numero de serie identificados en la parte
de abajo de la fuente de energia de plasma.

0 También le pediremos una copia del conocimiento de embarque de Hypertherm.

m  Reclamaciones por mercancia perdida o dafada

o Comuniquese con Hypertherm su distribuidor si hay componentes defectuosos

o si falta alguno.

Si necesita mas asistencia, llame a la oficina Hypertherm mas cercana indicada en la portada

de este manual.

Valores nominales de la fuente de energia plasma Hypertherm

Voltaje en circuito abierto nominal (U,)

200-240 V, CSA/CE/CCC | 275 VCD
400V, CE/CCC | 265 VCD
480V, CSA | 275 VCD

Salida caracteristica* Descendente
Corriente de salida nominal (I,) 10 A-45 A
Voltaje de salida nominal (U,) 145 VCD

Ciclo de trabajo a 40 °C*

50% a 45 A (1) / 145 VCD (U,)
60% a 41 A (I,) / 145 VCD (U,)
100% a 32 A (1,) / 145 VCD (U,)

Temperatura de operacion

-10 °C-40 °C

Temperatura de almacenamiento

-25 °C-55 °C

Factor de potencia

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

EMC 11 (solo modelos CE)*

R... — Relacién de cortocircuito U, — valor eficaz voltios CA, trifasico | Ry,
(solo los sistemas CE) 400V, CE | 250
Clasificacion CISPR emisiones Clase A

Voltaje de entrada (U,) / corriente
de entrada (I,) a salida nominal
“JQMAXJIQMAX)

(Ver Configuraciones de voltaje en la
pagina 29.)

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

230V CE/CCC**tt| 230 V, monofasico, 50/60 Hz, 33 A

400 V CE/CCC**# | 400 V, trifasico, 50/60 Hz, 11 A
480V, CSA | 480V, trifasico, 50/60 Hz, 9,4 A

Tipo de gas

Aire Nitrégeno (N,) Fo***

Argonttt

Powermax45 XP Manual del operador

809243




Instalacion y configuracion

Calidad del gas Limpio, seco, 99,98%
sin aceite, 99,95% de pureza 99,99%
segun norma de pureza (F5 = 95% de pureza
ISO 8 573-1 Limpio, seco, nitrogeno [N,], Limpio, seco,
Clase 1.2.2 sin aceite 5% hidrogeno sin aceite
[H])
Presién/rango de flujo de entrada de Corte | 188,8 I/min a 5,9 bar
dad
gas recomendados Ranurado de maximo control | 165,2 |/min a 4,1 bar
Ranurado de precision, | 165,2 I/min a 3,8 bar
marcado

* Definida como la curva de voltaje de salida en funcion de la corriente de salida.

t Vea la placa que se encuentra en la parte inferior de la fuente de energia para mas informacion sobre el ciclo
de trabajo y las especificaciones).

* ADVERTENCIA: Este equipo clase A no esta hecho para usarse en lugares residenciales donde la energia
eléctrica se suministra por medio del sistema publico de alimentacion eléctrica de bajo voltaje. Es posible que haya
dificultades para asegurar la compatibilidad electromagnética en dichos lugares debido a perturbaciones
conducidas y radiadas.

** Este producto cumple los requisitos técnicos de la norma IEC 61000-3-3 y no es objeto de conexion condicional.

* El equipo cumple la norma IEC 61000-3-12.

* Los equipos cumplen la norma IEC 61000-3-12 siempre que la potencia de cortocircuito S,, sea mayor o igual
que 1911 kVA en el punto de interconexion entre la fuente del usuario y el sistema publico. Es responsabilidad del
instalador o el usuario del equipo para garantizar, por consulta con el operador de red de distribucién, en caso
necesario, que el equipo esté conectado solamente a una fuente con potencia de cortocircuito S, mayor que
oiguala 1911 KVA

*** Se recomienda usar F5 solamente para cortar acero inoxidable. Ver pagina 117.

1t Se recomienda usar Argén solamente para las aplicaciones de marcado a 10-25 A. Ver pagina 119.

Especificaciones de corte

Capacidad de corte recomendada - manual

Velocidad de corte Espesor de material

500 mm/min (20 pulgadas por minuto [pulg/min])* 16 mm (5/8 pulg)
250 mm/min (10 pulg/min)* 22 mm (7/8 pulg)
125 mm/min (5 pulg/min)* — capacidad de separacion 29 mm (1-1/8 pulg)

* Las velocidades para las capacidades de corte no son necesariamente las maximas. Son las velocidades
que hay que alcanzar para ese espesor.
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Capacidad de perforacion

Tipo antorcha Espesor de material
Manual 12 mm (1/2 pulg)
Mecanizado con control de altura de la antorcha programable 12 mm (1/2 pulg)

Maxima velocidad de corte (acero al carhono)

Las velocidades de corte maximas son los resultados de las pruebas de laboratorio hechas por
Hypertherm. Las velocidades de corte reales pueden variar basado en las diferentes aplicaciones

de corte.
6 mm (1/4 pulg) 2286 mm/min (90 pulg/min)
9 mm (3/8 pulg) 1219 mm/min (48 pulg/min)
12 mm (1/2 pulg) 762 mm/min (30 pulg/min)
16 mm (5/8 pulg) 508 mm/min (20 pulg/min)
19 mm (3/4 pulg) 330 mm/min (18 pulg/min)
25 mm (1 pulg) 178 mm/min (7 pulg/min)

Capacidad de ranurado

Proceso Tipoide Corrlepte Tasa de remocion de metal
metal de salida
Ranurado de maximo Control (26-45 A) Acero al 45 A 3,4 kg/hora
carbono
Ranurado de precision (10-25 A) Acero al 10 A 0,2 kg/hora
carbono
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Niveles de ruido

Es posible que este sistema plasma exceda los niveles de ruido aceptables, conforme a lo
establecido por los codigos nacionales y locales. Ponerse siempre la debida proteccion para los
oidos en el corte o ranurado. Cualquier medicién de ruido que se haga va a depender del entorno
en que se utilice el sistema en especifico. Consultar E/ ruido puede danar la audicién en el Manual
de Seguridad y Cumplimiento (80669C) que viene con su sistema.

Ademas, puede encontrar la ficha técnica de ruido acustico de su sistema, en www.hypertherm.com:

1. Haga clic en "Biblioteca de documentos” que se encuentra cerca de la parte inferior
de la pagina.

2. Seleccione el producto en el menu desplegable “Tipo de producto” de la seccién "Buscar”
de la pagina.

3. Seleccione “Regulacion” en el menu desplegable “Todas las categorias”.

4. Seleccione “Fichas técnicas de ruido acustico” del menu “Todas las categorias”.
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Coloque la fuente de energia plasma en su lugar

A ADVERTENCIA

RIESGO DE DESCARGA ELECTRICA

No cortar nunca bajo agua ni meter la antorcha en el agua. Las descargas eléctricas
pueden ocasionar lesiones graves.

A ADVERTENCIA

LOS HUMOS TOXICOS PUEDEN OCASIONAR LESIONES O LA MUERTE

Algunos metales, incluso el acero inoxidable, pueden liberar humos téxicos cuando
se cortan. Aseglrese de que su lugar de trabajo tenga suficiente ventilacion para
garantizar que la calidad del aire cumpla todas las normas y regulaciones locales

y nacionales al respecto. Para mas informacion, ver el Manual de Seguridad y
Cumplimiento (80669C).

m  No usar el sistema bajo lluvia T
0 nieve. g

Separacion:
>0,25 m

m  Colocar la alimentacion de
energia plasma cerca de un
receptaculo de alimentacion
adecuado. El cable de
alimentacion es de
aproximadamente 3,0 m.

m  Dejar al menos 0,25 m de
espacio alrededor de la fuente de
energia para que la ventilacion
sea adecuada.

REE=N Ny N 1D
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Poner la fuente de energia sobre
una superficie estable y nivelada
antes del usarla. De ponerse a un
angulo mayor que 10° podria
volcarse.

No poner de lado la fuente de
energia. Hacerlo podria bloquear
las ventilas del lado de la cubierta
y evitar la adecuada circulacion
de aire, necesaria para enfriar los
componentes internos.

26
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Peso y dimensiones de la fuente de energia

A
A
357 mm
312
& &
v v \V4 N/
<  JE\ 4
443 mm 173 mm
Fuente de energia con cable Fuente de energia (y cable de allment.acwn)
. .. con antorcha manual de 6,1 m y conjunto
de alimentacion
de cables y mangueras de 7,6 m
200-240V CSA 12 kg 15 kg
230V CE/CCC 12 kg 15 kg
400V CE/CCC 11 kg 14 kg
CSA 480V 11 kg 14 kg

Pesos de los cables de masa

Cable de masa Peso
Pinza de masa con cable de tierra de 7,6 m 1,2 kg
Pinza de masa con cable de tierra de 15 m 2,1 kg

Para antorcha manuales, ver pagina 63. Para ver los pesos de las
antorchas mecanizadas, consulte pagina 91.

Powermax45 XP Manual del operador 809243
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Conexion de la energia eléctrica

Use los valores nominales de corriente de entrada de Hypertherm para determinar las
especificaciones de los conductores con vista a la conexion de energia y las instrucciones de
instalacion. Los valores Hypertherm estan disefiados HYP en la placa de datos que se encuentra en
la parte inferior de la fuente de energia. Use el mayor valor de corriente de entrada HYP a los fines
de instalacion. Consulte la pagina 186 para ver una placa de datos de muestra.

A PRECAUCION

Proteger el circuito con fusibles de fusién lenta de las debidas especificaciones y un interruptor
de alimentacién.

El voltaje de salida maximo variara dependiendo del voltaje de entrada y el amperaje del circuito.
Dado que el consumo de corriente varia durante el arranque, se recomiendan los fusibles de fusion
lenta. Ver Configuraciones de voltaje en la pagina 29. Los fusibles de fusion lenta pueden soportar
corrientes hasta 10 veces mayores que el valor nominal por periodos cortos.

Instalar un disyuntor de linea

m  Utilice un interruptor de
alimentacion para cada fuente
de energia de plasma de manera
que el operador pueda
desconectar rapidamente la
alimentacion en caso de una
emergencia.

m  Ubique el disyuntor de modo que —
esté facilmente accesible al
operador. La instalacion debera
hacerla un electricista certificado
conforme a los codigos
nacionales o locales
correspondientes.

m  El nivel de interrupcion del \

disyuntor debe ser igual o
superior a la corriente nominal
de los fusibles o interruptores.

Jui

CEENEZENELENGEE

m  El interruptor también debera:

O aislar los equipos eléctricos y desconectar todos los conductores con corriente del
voltaje de alimentacion cuando esté en la posicion OFF (apagado),

O tener las posiciones OFF (apagado) y ON (encendido) marcadas claramente con
O (OFF) y 1 (ON),

a tener una manija de operacion por fuera, capaz de bloquearse en la posicion OFF,
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O incluir un mecanismo eléctrico que sirva de parada de emergencia,

O tener los correspondientes fusibles de fusion lenta instalados. Ver Configuraciones de
voltaje en la pagina 29 para consultar los tamafios recomendados para los fusibles y los
interruptores.

Requisitos a la conexion a tierra

Para coadyuvar a la seguridad del personal, la operacion adecuada y reducir la
interferencia electromagnética (EMI), la fuente de energia debe estar puesta a tierra
como es debido.

m La fuente de energia debe conectarse a tierra a través del cable de
alimentacién conforme a los codigos nacionales y locales de electricidad.

m El servicio trifasico debe ser de 4 alambres con un cable verde o verde/amarillo a tierra
de proteccion y cumplir los requisitos locales y nacionales.

m  Consulte el Manual de Seguridad y Cumplimiento (80669C) que viene con su sistema
para mayor informacion sobre la puesta a tierra.

La salida nominal del sistema (potencia de corte)

La potencia de corte del sistema de plasma se determina mas por su potencia en watts que por
su potencia en amperes. La potencia nominal de este sistema es:

m corriente de salida maxima de 10 A-45 A
m voltaje de salida nominal maximo 145 VCD
m  potencia de corte de 6,5 kW

La potencia de corte en watts (W) se determina multiplicando la corriente de salida maxima (A)
y el voltaje de salida nominal maximo (VCD):

45 A x 145 VCD = 6,525 W (6,5 kW)
Configuraciones de voltaje

El sistema se ajusta automaticamente al voltaje de entrada existente para la operacion adecuada sin
necesidad de llevar a cabo ninguna conmutacién ni un nuevo tendido de cables. Sin embargo, debe
hacer lo siguiente:

m |nstalarle nuevos consumibles a la antorcha. Ver Paso 1 — Instale los consumibles y active
la antorcha en la pagina 47.

m La perilla de ajuste de amperaje que se encuentra en el panel frontal se usa para poner la
corriente de salida en el valor deseado. Ver Paso 6 — Fije el modo y ajuste la corriente de
salida (amperaje) en la pagina 52.

Para que se pueda operar la fuente de energia al valor nominal de plena salida y ciclo de trabajo
al 50%, la capacidad del servicio eléctrico debe estar en correspondencia. Las siguientes tablas
muestran la salida nominal maxima para voltajes de entrada tipicos. El valor de salida que se
necesita usar dependera del espesor de metal y estara limitado por la potencia de alimentacion
del sistema.
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Las dimensiones recomendadas para los fusibles y los interruptores

contemplan los picos de corriente de entrada que ocurren cuando alarga

el arco de plasma. Alargar el arco de plasma es comun en algunas

aplicaciones, tales como el ranurado.

CSA/CE/CCC 200 V-240 V (monofasico)

Voltaje de entrada 200V-240V
Corriente de entrada a salida nominal (45 A x 145 V = 6,5 kW) 39 A-32 A
Corriente de entrada en alargamiento del arco 44 A-36 A
Tamafios recomendados para los fusibles y los interruptores 50 A

Tolerancia de voltaje

+10%/-10%

CSA 208 V (monofasico)
Voltaje de entrada 208V
Corriente de entrada a salida nominal (45 A x 145V = 6,5 kW) 37 A
Corriente de entrada en alargamiento del arco 43 A
Tamafos recomendados para los fusibles y los interruptores 50 A

Tolerancia de voltaje

+10%/-10%

CCC 220 V (monofasico)
Voltaje de entrada 220V
Corriente de entrada a salida nominal (45 Ax 145V = 6,5 kW) 33 A
Corriente de entrada en alargamiento del arco 39 A
Tamafos recomendados para los fusibles y los interruptores 50 A

Tolerancia de voltaje

+10%/-10%

CE 230 V (monofasico)
Voltaje de entrada 230V
Corriente de entrada a salida nominal (45 Ax 145V = 6,5 kW) 33 A
Corriente de entrada en alargamiento del arco 37 A
Tamafios recomendados para los fusibles y los interruptores 48 A

Tolerancia de voltaje

+10%/-10%
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CCC 380 V (trifasico)
Voltaje de entrada 380V
Corriente de entrada a salida nominal (45 A x 145 V = 6,5 kW) 12 A
Corriente de entrada en alargamiento del arco 20-15 A
Tamafios recomendados para los fusibles y los interruptores 20 A

Tolerancia de voltaje

+20%/-15%

CE 400 V (trifasico)
Voltaje de entrada 400V
Corriente de entrada a salida nominal (45 A x 145V = 6,5 kW) 11A
Corriente de entrada en alargamiento del arco 20-15 A
Tamafos recomendados para los fusibles y los interruptores 20 A

Tolerancia de voltaje

+20%/-15%

CSA 480 V (trifasico)
Voltaje de entrada 480V
Corriente de entrada a salida nominal (45 Ax 145V = 6,5 kW) 9.4 A
Corriente de entrada en alargamiento del arco 17-12 A
Tamafos recomendados para los fusibles y los interruptores 20 A

Tolerancia de voltaje

+20%/-15%

Powermax45 XP Manual del operador 809243
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Disminucion de la corriente de salida y el largo del arco en un servicio eléctrico con
capacidad nominal mas baja

Si pone a funcionar la fuente de energia con un servicio eléctrico con valor nominal menor que
lo recomendado en Configuraciones de voltaje en la pagina 29, es posible que deba hacer
lo siguiente:

m Baje la corriente de corte (el valor de amperaje). Ver Paso 6 — Fije el modo y ajuste la
corriente de salida (amperaje) en la pagina 52.

m Evite alargar el arco de plasma por tiempos prolongados. Cuanto mas alargue el arco de
plasma, mayor sera la corriente que jale el sistema y mayor la probabilidad de sobrecalentar
el sistema o de disparar el interruptor.

A PRECAUCION

No opere este sistema con un interruptor de a 15 A o 16 A.

Ejemplo: corriente de 230 V en un servicio eléctrico de 20 A

Si usa un sistema monofasico con una corriente de entrada de 230 V con un interruptor de 20 A,
la corriente de salida recomendada es 19 A.

Voltaje de entrada 230V
Corriente de entrada a salida nominal (19 Ax 145 V = 2,8 kW) 18 A
Corriente de entrada en alargamiento del arco 19 A
Tolerancia de voltaje +10%/-10%
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Prepare el cable de alimentacion

Sistemas CSA

Monofasicos (200 V-240 V)

m 10 cable de alimentacion

de 3 alambres @ NEMA 6-50P (monofasico)
m  Enchufe de electricidad de 50 A,

250 V (NEMA 6-50P) incluido

Trifasicos (480 V)

m 14 cable de alimentacion de 4 alambres
m  No incluye enchufe eléctrico*

* Debe hacer que un electricista certificado instale un enchufe correcto al cable de alimentacion conforme
a los cédigos nacionales o locales correspondientes.

Sistemas CE/CCC

Monofasicos (200 V-240 V)

m  Cable de alimentacion HO7RN-F de 6 mm2, de 3 alambres

m  No incluye enchufe eléctrico*

Trifasicos (380 V / 400 V)

m  Cable de alimentacion HO7RN-F de 2,5 mm?2, de 4 alambres
m  No incluye enchufe eléctrico*

* Debe hacer que un electricista certificado instale un enchufe correcto al cable de alimentacion conforme
a los cédigos nacionales o locales correspondientes.
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Recomendaciones de cahle de extension

Use un cable de extension con las siguientes caracteristicas:

Cumple con los codigos locales y nacionales

La medida del alambre es adecuada para la longitud del cable y el voltaje del sistema.

Los cables de extension pueden ser la causa de que la maquina reciba

menos voltaje de entrada que el de salida del circuito. Esto puede limitar
la operacion del sistema.

o

S 2
% ——— g
g % [ 3 ¢ 5}1 l; 3 <€ ﬂ
@— &
Voltaje de entrada Fases 0
Longitud del cable Calibre del cable
hasta 15 m 10 mm?2
200-240 VCA 1 15-30 m 16 mm?
30-45m 25 mm?2
hasta 15 m 4 mm?
380-480 VCA 3
15-45m 6 mm2

Recomendaciones de generador eléctrico

Los generadores que se usan este sistema deberan satisfacer los requisitos de voltaje de la
siguiente tabla y los Valores nominales de la fuente de energia plasma Hypertherm en la pagina 21.

Potencia nominal motor

Corriente de salida del sistema

Rendimiento

de plasma (alargamiento arco)
10 kW 45 A Completo
8 kW 45 A Limitado
6 kW 30A Completo
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m Ajuste la corriente de corte (amperaje) segun sea necesario dependiendo de la potencia
nominal, la antigliedad y el estado del generador.

m  Se recomienda usar un generador de 10 kW para las aplicaciones de corte que requieren
alargamiento de arco completo, como son las aplicaciones de ranurado. Contempla los
picos de corriente de entrada que ocurren cuando alarga el arco de plasma.

m De producirse una falla al utilizar un generador, ponga el sistema en OFF (O) (apagado).
Espere aproximadamente 1 minuto antes de volver a encender el sistema (ON) (I).

Conecte la alimentacion de gas

A ADVERTENCIA

El recipiente de filtro de la fuente de energia puede explotar si la presion de gas
:/ excede 9,3 bar.
NN

m  Todos los modelos: Utilice unicamente mangueras de gas inerte que tengan un diametro
interno de 9,5 mm o mayor. No utilice unicamente mangueras que tengan un diametro
interno menor que 9,5 mm. Las mangueras que son demasiado pequefias pueden originar
problemas con la calidad de corte y el rendimiento de corte.

m  Modelos CSA: Niple de
intercambio industrial de
desconexion rapida con rosca de
1/4 NPT @@ viene con el sistema.

m  Modelos CE/CCC: Adaptador
British Pipe Thread (rosca
britanica de tubos) G-1/4 BSPP
con cuerda de 1/4 NPT ) viene
con el sistema.

m Elaccesorio para boquilla de gas
que viene con el sistema puede
o no estar preinstalada. A fin
de instalar el accesorio,
atornillelo a la parte de atras
de la fuente de energia.

LD

0 Modelos CSA: Apriete el accesorio de 1/4 NPT a 115 kg-cm. El accesorio viene con
sellante de cuerdas de rosca preaplicado.

0 Modelos CE/CCC: Apriete el adaptador G-1/4 BSPP a 104 kg-cm.
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Fuente de alimentacion de gas

La presion de alimentacion de gas recomendada es: 5.5-6.9 bar

La presion de alimentacion de gas maxima
recomendada es: 9.3 bar

Rango de flujo y presiéon recomendado: 189 Is/min a 5,9 bar
Rango de flujo minimo: 165.2 Is/min
Tamaio de partiucla maximo: 0,1 micras a una concentracion maxima de 0,1mg/m3*

Punto de rocio de vapor de agua maximo: -40°C
Concentracién de aceite maxima: 0.1 mg/m? (en el caso del aerosol, el liquido y el vapor)

* Conforme a1S08573-1:2010, Clase 1.2.2. Es decir, la cantidad de particulas solidas por metro cubico en el rango
de 0,1-0,5 micras debera ser 20 000 como maximo, 400 como maximo en el rango de 0,5-1 micray 10 como

maximo en el rango de 1-5 micras.

A PRECAUCION

Los lubricantes sintéticos a base de ésteres que se usan en algunos compresores dafaran
el recipiente de policarbonato del recipiente de filtro.

m  Use gas comprimido de fabrica o gas comprimido en cilindro.

0 Use un regulador de alta presién en cualquier tipo de suministro de gas. El regulador
de alta presién debe ser capaz de suministrar gas a la entrada de aire de la fuente
de energia al rango de flujo y la presion que se especifican anteriormente.

m  Use solamente gas limpio sin humedad.

0 La presencia de aceite, agua, vapor y otros contaminantes en el suministro de gas
pueden dafiar los componentes internos con el tiempo.

a Siel suministro de gas es de baja calidad puede presentarse lo siguiente:
e Lareduccién de la calidad de corte y localizacion de problemas
e Lareduccién de los espesores que puede cortar

e La reducciodn de la vida util
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Cilindros de gas de alta presion

A ADVERTENCIA

LOS CILINDROS DE GAS PUEDEN EXPLOTAR AL DANARSE

Los cilindros de gas contienen gas comprimido a alta presion. De daiiarse,
el cilindro puede explotar.

Si tiene un regulador de alta presion, siga las instrucciones del fabricante para una
instalaciéon, operacién y mantenimiento seguros.

Antes de realizar un corte por plasma con gas comprimido, lea las instrucciones
de seguridad del Manual de Seguridad y Cumplimiento (80669C). No cumplir las
instrucciones de seguridad podria dar lugar a lesiones personales o daiio a los
equipos.

A ADVERTENCIA

PELIGRO DE EXPLOSION — CORTE CON GASES COMBUSTIBLES

No use gases combustibles ni gases oxidantes con los sistemas Powermax. Estos
gases pueden dar lugar a una explosion durante las operaciones de corte por
plasma.

Puede usar los siguientes gases para realizar cortes con este sistema. Vea Valores nominales de la
fuente de energia plasma Hypertherm en la pagina 21 para consultar los requisitos de la calidad
del gas.

m  Aire
= Nitrogeno
m  F5 (solamente en el caso del acero inoxidable — vea pagina 117)

m  Argon (se recomienda solamente para las aplicaciones de marcado — ver pagina 120)

Si usa cilindros de gas de alta presion como alimentacién de gas:

m  Consulte las especificaciones del fabricante para ver los procedimientos de instalacion
y mantenimiento de los reguladores de alta presion.

m  Asegurese de que las valvulas de los cilindros estan limpias y que no acumularon aceite,
grasa y otros contaminantes. Abra cada una de las valvulas de los cilindros lo suficiente
para purgar cualquier particula de polvo que esté presente.

m  Asegurese de que el cilindro esta equipado con un regulador de alta presion ajustable con
las siguientes caracteristicas:

0 Presiones de salida de gas de hasta 6,9 bar. Nunca exceda la presiéon de gas
maxima de 9,3 bar.

0 Rangos de flujo de gas de 235,9 L/min.

m  Asegure la manguera de alimentacion al cilindro.

Powermax45 XP Manual del operador 809243 37



Instalacion y configuracion

Rangos de flujo de gas

Consulte las tablas de corte desde pagina 129 para ver los rangos de flujo especificos para cada
proceso de corte especificado, dependiendo del tipo de metal, el tipo de gas y la corriente de
salida.

Proceso Rango de flujo de gas

Corte 188,8 Is/min a un minimo de 5,9 bar
Ranurado de maximo control 165,2 Is/min a un minimo de 4,1 bar
(26-45 A)

Ranurado de 165,2 Is/min a un minimo de 3,8 bar

precision / marcado (10-25 A)

Presion de entrada minima (al pasar el gas)

N

—=

A ADVERTENCIA

El recipiente de filtro de la fuente de energia puede explotar si la presion de gas
;/ excede 9,3 bar.

Las siguientes especificaciones de presion aplican al aire, el nitrégeno, F5 y el argon. Nunca exceda
la presion de suministro de gas de entrada de 9,3 bar.

Es posible que deba ajustar estas presiones dependiendo del equipo y las condiciones especificas
de su ambiente. Por ejemplo, si hay filtracion adicional de gas instalada entre la alimentacion de gas
y la alimentacion de energia plasma puede aumentar la presién de entrada minima necesaria.
Consulte al fabricante del filtro.

Corte

Longitud de los cables y mangueras

Presion de entrada minima
de la antorcha — antorcha manual

6,1 m 5,5 bar

15 m 5,9 bar

Longitud de los cables y mangueras

. Presion de entrada minima
de la antorcha — antorchas mecanizadas

76 m 5,5 bar
11 m 5,5 bar

15 m 5,9 bar

38
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Ranurado de maximo control (26-45 A)

Longitud de los cables y mangueras

Presion de entrada minima
de la antorcha — antorcha manual

6,1 m 3,8 bar

15 m 4.1 bar

Longitud de los cables y mangueras Presién de entrada minima

de la antorcha — antorchas mecanizadas

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

15 m 4,1 bar

Ranurado de precision / marcado (10-25 A)

Longitud de los cables y mangueras

Presion de entrada minima
de la antorcha — antorcha manual

6,1 m 3,5 bar

15 m 3,8 bar

Longitud de los cables y mangueras
de la antorcha — antorchas mecanizadas

Presion de entrada minima

7,6 m 3,5 bar
11 m 3,5 bar
15 m 3,8 bar
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Filtracion adicional del gas

Es muy importante que la linea de gas se mantenga limpia y seca a fin de:

m  Evitar que el aceite, el agua, la tierra y otros contaminantes dafien los componentes
internos.

m  Alcanzar calidad de corte y duracién de los consumibles optimas.

Cuando el aire contiene tierra y aceite pueden derivar muchos problemas comunes en los sistemas
Powermax y, en algunas instancias, puede anular la garantia de la alimentacion de energia y la
antorcha. Consulte las recomendaciones de calidad del gas en la tabla de valores en la pagina 21.

La fuente de energia contiene
un filtro de aire integrado. Revise
el elemento filtrante que se
encuentra dentro del recipiente
de filtro de aire y reemplacelo
segun se requiera. Ver
Reemplace el recipiente de filtro
de aire y el elemento filtrante en
la pagina 169.

Recipiente de filtro de
aire ™~

El filtro de aire integrado no debe
reemplazar un buen sistema de
filtracion externo. Si su entorno
de trabajo es demasiado calido
y humedo, o si las condiciones
del lugar de trabajo incluyen

la introduccion de aceite, vapor
u otros contaminantes a la linea de gas, instale un sistema de filtrado exterior que limpie
la alimentacién de gas antes de que ingrese a la fuente de energia plasma.

Se recomienda instalar un sistema de filtracion coalescente de 3 etapas. Un sistema de filtro
de 3 etapas trabaja como sigue para limpiar los contaminantes de la alimentacion de gas.

Instale el sistema de filtracién entre la alimentacion de gas y la fuente
de energia. Posiblemente se exijan mayores presiones a la fuente para
la filtracion adicional del gas.

—__q

Filtro de particulas Filtro de aceite Filtro de niebla
y agua de aceite

Alimentacion
de gas

40
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Controles e indicadores

Operacion

Interruptor de energia ON (1) / OFF (O) (encendido/apagado)

El interruptor de energia se ubica en el panel frontal.

400V, 480V
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Controles de cortado

() G

Boton de Modo — Presione este botén para cambiar entre el modo de corte y el modo
ranurado/marcado. El sistema automaticamente ajusta la presion de gas con
base en:

o El modo seleccionado
0 La antorcha conectada a la alimentacién de energia

O Lalongitud de cables y mangueras de la antorcha.

Indicador LED del modo de corte (verde) — Cuando se ilumina, este indicador LED
indica que el sistema esta listo para realizar las operaciones de cortado por
plasma.

Indicador LED del modo ranurado/marcado (verde) — Cuando se ilumina, este
indicador LED indica que el sistema esta listo para realizar las operaciones
de ranurado o marcado por plasma.

&) @

Pantalla de 2 digitos — Esta pantalla muestra la corriente de salida (10-45 A) por
predeterminacion.

Cuando ocurren ciertas fallas en el sistema, esta pantalla muestra un codigo
de falla. Ver Indicadores LED de falla y cédigos de falla en la pagina 152.

Si ajusta la presion de gas de manera manual, esta pantalla muestra la presion
de gas. Ver Ajustar manualmente la presion de gas en la pagina 56.

Indicador LED AMPS (verde) — Al iluminarse, este indicador LED indica que
la pantalla de 2 digitos muestra la corriente de cortado (amperaje).

Cuando la pantalla de 2 digitos muestra otros valores, como son la presion
de gas o un cédigo de falla, el indicador LED AMPS no se ilumina.

Perilla de ajuste — Use esta perilla para configurar la corriente de corte a entre
10 Ay 45 A en incrementos de 1 unidad.

Asimismo, puede usar esta perilla para incrementar o reducir la presion de gas.
Ver Ajustar manualmente la presién de gas en la pagina 56.
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Indicadores LED

ORGRORIRE

\_ J

Indicador LED (verde) de encendido (ON) — Cuando se ilumina, este indicador LED indica
que el indicador LED esta en la posicion de encendido (ON) (I) y que el sistema esta
listo para cortar.

LED de presion entrada de gas (amarillo) — Cuando este indicador LED de falla se ilumina,
indica que la presion de gas de entrada es demasiado baja o que no hay conexién
de gas de entrada.

LED de falla (amarillo) en el sistema — Este LED de falla se enciende para indicar que hay
una falla de la fuente de energia. En muchos casos, cuando se ilumina este indicador
LED, un codigo de falla también parpadea en la pantalla de 2 digitos. Ver Indicadores
LED de falla y cédigos de falla en la pagina 152.

Indicador LED del capuchén de la antorcha (amarillo) — Este LED de falla se enciende
para indicar que los consumibles estan flojos, mal instalados o ausentes.

LED de temperatura (amarillo) — Al prenderse, este LED de falla indica que la temperatura
del sistema esta fuera del rango de operacion aceptable.

GO

Algunas condiciones de falla pueden hacer que se enciendan o parpadeen
varios LED al mismo tiempo. Para informacién de estas condiciones de
falla y la forma de borrarlas, ver Indicadores LED de falla y cédigos de falla
en la pagina 152.
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Inhabhilite la antorcha

Las antorchas Duramax Lock incluyen un interruptor que le permite bloquear la antorcha. Este
interruptor de inhabilitaciéon de la antorcha evita que la antorcha se dispare accidentalmente incluso
cuando la alimentacion de energia esta en la posicion de encendido (ON). Use este interruptor para
bloquear la antorcha cuando no esté en uso cuando necesite cambiar los consumibles o cuando
necesite mover la alimentacion de energia o la antorcha mientras el sistema esta encendido (ON).

Posicion de BLOQUEO de antorcha:

m  Elinterruptor de
inhabilitacion de la antorcha
esta en la posicién apagada -
la que se encuentra en los
conjunto de cables y
mangueras de la antorcha.

m La etiqueta amarilla con
la “X" indica que la antorcha
no esta lista para disparar.

m  Aleje la antorcha de su
persona y de los demas
y jale el gatillo para
asegurarse de que
no se dispare.

m  Cambiar los consumibles
(si es necesario).

Antorcha en la posicién “lista para
disparar”:

m  Elinterruptor de
inhabilitacion de la antorcha
se encuentra en la posicion
encendida - la que esta mas
cerca de la cabeza de la
antorcha.

m La etiqueta verde con la
‘v " indica que la antorcha
esta lista para disparar.

m  NO cambiar los
consumibles.

o Para cambiar los
consumibles sin peligro
de que la antorcha
se dispare de manera

r
<

)
J ]

3\
J

v
NG A

accidental, bloquee la antorcha o apague la alimentacion de energia (OFF).
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La primera vez que jala el gatillo de la antorcha después de poner la
antorcha en la posicién “lista para disparar”, la antorcha emite varios
soplos de aire en rapida sucesion. Esto le alerta que la antorcha se activo
y que disparara un arco la préxima vez que usted jale el gatillo.

Ver pagina 45.

A ADVERTENCIA

— EL ARCO DE PLASMA DE LAS ANTORCHAS DE ENCENDIDO
1 INSTANTANEO PUEDE OCASIONAR LESIONES Y QUEMADURAS

El arco de plasma prende inmediatamente al halar el gatillo de la
antorcha. Antes de cambiar los consumibles, debe realizar una de las
siguientes acciones. Siempre que sea posible, realice la primera accion.

m  Poner la fuente de energia en OFF (apagado) (O).
(o)

m  Ponga el interruptor de inhabilitacion de la antorcha en la
posicion de bloqueo amarillo (X) (la que esta mas cerca de
los cables y mangueras de la antorcha). Hale el gatillo para
asegurarse de que la antorcha no dispare un arco de plasma.

Soplos de aire de advertencia

La primera vez que intenta disparar la antorcha después de mover el interruptor de inhabilitacion
de la antorcha a la posicion de bloqueo amarillo (X) y luego otra vez a la posicién verde “lista para

disparar” (v ):
m  El arco de plasma no dispara. ()

m La antorcha emite varios soplos de aire en rapida sucesion. La antorcha vibra ligeramente
con cada soplo de aire.

m La alimentacion de energia hace un sonido con cada soplo de aire en el que libera
presion. (3
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Esta retroalimentacion sirve como advertencia. Esto no indica una condicion de falla. Le alerta que
la antorcha esta activada y producira un arco de plasma la siguiente vez que la dispare.

El indicador LED del capuchon de la antorcha del panel frontal
se ilumina cuando retira los consumibles o pone el interruptor
de inhabilitacion de la antorcha en la posicion de bloqueo
amarilla (X) mientras la alimentacion de energia de plasma
esta en la posicion de encendido (ON). El indicador LED se
apaga después de que la antorcha emite los soplos de aire de
advertencia.

Para antorchas manuales

Después de poner el interruptor de inhabilitacion de la antorcha en la posicion verde “listo para
disparar” (v ):
a. Hale el gatillo de la antorcha 1 vez para activar los soplos de aire de advertencia.

h. Hale el gatillo de la antorcha otra vez para disparar el arco de plasma.
Para antorchas mecanizadas

Después de poner el interruptor de inhabilitacion de la antorcha en la posicion verde “listo para
disparar” (v ):

a. Ejecute el comando inicio y terminacion (START/STOP) desde el Control Numérico por
Computadora para activar los soplos de aire de advertencia.

Si esta funcién esté integrada en su Control Numérico por Computadora,

puede haber otros pasos a seguir que son especificos del Control
Numérico por Computadora.

h. Active la antorcha otra vez para disparar el arco de plasma.
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Operar el sistema plasma

Paso 1 - Instale los consumibles y active la antorcha

A ADVERTENCIA

— EL ARCO DE PLASMA DE LAS ANTORCHAS DE ENCENDIDO
1 INSTANTANEO PUEDE OCASIONAR LESIONES Y QUEMADURAS

El arco de plasma prende inmediatamente al halar el gatillo de la
antorcha. Antes de cambiar los consumibles, debe realizar una de las
siguientes acciones. Siempre que sea posible, realice la primera accién.

m Poner la fuente de energia en OFF (apagado) (O).
(0]

m  Ponga el interruptor de inhabilitacion de la antorcha en la
posicion de bloqueo amarillo (X) (la que esta mas cerca de
los cables y mangueras de la antorcha). Hale el gatillo para
asegurarse de que la antorcha no dispare un arco de plasma.

1. Apague (O) el interruptor de
energia de la alimentacion de 7]
energia o mueva el interruptor
de inhabilitacion de la 4
antorcha que se encuentra —

en esta a la posicion —
de bloqueo amarilla (X). a

J ]

2. Aleje la antorcha de su
personay de los demas y jale
el gatillo para asegurarse v
de que no se dispare. )

J

3. Elija los consumibles
adecuados a su aplicacion de
cortado, ranurado o marcado.

o Corte y perforacion
con antorcha M
manual: Ver Fj
Seleccionar los \Eg
consumibles en la
pagina 63.

<

0 Corte y perforacion con antorcha mecanizada: Ver Seleccionar los consumibles en
la pagina 111.

0 Ranurado: Ver Procesos de ranurado en la pagina 73.

0 Marcado: Ver Consumibles de marcado (10-25 A) en la pagina 119.
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4. Instale un juego completo de
consumibles en la antorcha manual
o la antorcha mecanizada como
se muestra:

@ Anillo distribuidor
® Electrodo
® Boaquilla

@ Capuchon de retencion

Apriete todo lo que pueda con los

® Escudo frontal (o deflector) _
dedos. No apretar demasiado.

Los consumibles no van
preinstalados en las
antorchas nuevas. Retire
el capuchon de vinilo de la
antorcha antes de instalar los
consumibles.

5. Ponga el interruptor de inhabilitacion

de la antorcha de la antorcha en la 7]
posicion verde “lista para
disparar” (v).
T
N
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Paso 2 - Conecte los cables y mangueras de la antorcha

m  Apague (O) la
alimentacion de energia
antes de conectar o
desconectar la antorcha.

m Para conectar una
antorcha manual o una
antorcha mecanizada,
meta el conector en
el receptaculo al frente
de la fuente de energia.

Boton rojo

m Para desconectar la
antorcha, presione el
boton rojo del conector
y jale el conector para
sacarlo del receptaculo.

Paso 3 - Conecte la alimentacion de gas

m  De ser necesario, instale el conector de entrada de gas que viene con el sistema a la parte
de atras de la fuente de energia. Ver pagina 35.

m  Conecte la linea de alimentacion de gas al conector de la parte de atras de la fuente
de energia.

m  Para ver los requisitos de la alimentacion de gas, ver Fuente de alimentacién de gas en la
pagina 36.
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Paso 4 - Conecte el cable de masa y la pinza de masa

A PRECAUCION

Asegurarse de utilizar el cable de masa que corresponda a su fuente de energia. Use un cable
de masa 45 A con el Powermax45 XP. El amperaje esta marcado cerca del revestimiento aislante
del conector del cable de masa.

A fin de evitar el sobrecalentamiento, revise el cable de masa de manera periodica para
asegurarse de que esté completamente asentado en el receptaculo.

Cable de masa

1. Insertar el conector del cable de
masa en el receptaculo al frente de
la fuente de energia. Alinee la llave
del conector con la abertura de

la derecha del receptaculo. Abertura con llave a la derecha del

receptaculo del cable de masa

2. Apligue presion al conjunto de
cables y mangueras para meterlo
completamente en el receptaculo.
Gire el conector en el sentido de las
manecillas del reloj 1/4 de vuelta
hasta que llegue al tope.
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Pinza de masa

A PRECAUCION

No conecte la pinza de masa a una mesa de agua o en proximidad del agua. Si el agua pasa por
los conjuntos de cables y mangueras y entra a la alimentacion de energia, la alimentacion de
energia se puede daifar severamente.

m Corte manual: La pinza de masa debe estar conectada a la pieza a cortar durante el corte.

m Corte mecanizado: Si esta usando este sistema con una mesa de corte, puede conectar
la pinza de tierra directamente a la mesa o a la pieza a cortar. Ver las instrucciones del
fabricante de su mesa.

m  Asegurese de que la pinza de
tierra haga buen contacto metal
con metal con la pinza de tierra
o la mesa de corte.

m  Quite el oxido, la suciedad,
la pintura, el revestimiento
y cualquier otro residuo para
asegurar que la pinza de tierra
haga buen contacto con la pinza
de tierra o la mesa de corte.

m  Para lograr la mejor calidad de
corte, conecte la pinza de masa
lo mas cerca posible del area
a cortar.

A PRECAUCION

No sujetar la pinza de masa a la parte de la pieza a cortar que se va a desprender.
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Paso 5 - Conectar la energia eléctrica y poner el sistema en ON (encendido)

1. Enchufe el cable de alimentacidn.

a Cuando reciba su sistema, es posible que el cable de alimentacién no tenga enchufe.
Para informacion del enchufe que debe llevar el cable de alimentacion, ver Prepare el
cable de alimentacidn en la pagina 33.

0 Para mayor informacion sobre los requisitos eléctricos del sistema, vea Conexién de /a
energia eléctrica en la pagina 28.

2. Ponga el interruptor de energia en la posicion de encendido la posicion de encendido (ON) (I).

| [ |
0 T 0 O
200-240V
400V, 480V

Paso 6 - Fije el modo y ajuste la corriente de salida (amperaje)

1. Oprimir el botén de Modo (7) para cambiar entre el modo de corte y el modo
Ranurado/Marcado.

La tecnologia Smart Sense™ del sistema regula automaticamente
la presion de gas para que el cortado sea 6ptimo segun el modo

seleccionado, el tipo de antorcha y la longitud de los cables y mangueras
de la antorcha.

2. Girar la perilla de ajuste (@) para configurar la corriente de salida a un maximo de 45 A.
La pantalla de 2 digitos (3 muestra la corriente de salida en amperaje.

ORGRORIRE

7\ -
& ®
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Corte de metal expandido

Para cortar metal expandido, use los consumibles para realizar cortado con proteccion que vienen
con el sistema. El sistema no necesita un modo especial para el corte de metal expandido.

El metal expandido tiene una estructura perforada o de malla. El corte
de metal expandido desgasta con mayor rapidez los consumibles porque
necesita un arco piloto continuo. El arco piloto se produce al disparar
la antorcha, pero sin que el arco de plasma toque la pieza a cortar.

Paso 7 - Revise las configuraciones y los indicadores LED

Antes de comenzar a cortar, asegurese de lo siguiente:

O]

®

Que el LED verde de energia ON (encendido) al frente de la fuente de energia esté
prendido.

El indicador LED del modo correspondiente se ilumina (cortado o ranurado/marcado).
Ademas, asegurese de que los consumibles instalados en la antorcha coincidan con
el modo seleccionado.

La corriente de salida (amperaje) que aparece en panel frontal es correcta y el indicador
LED AMPS se ilumina.

Ninguno de los 4 indicadores LED de falla se ilumina o parpadea.

Si cualquiera de los indicadores LED de falla se ilumina o parpadea o si parpadea el
indicador LED de encendido (ON), eso indica que hay una falla. Corregir la condicién de

falla antes de continuar. Ver Indicadores LED de falla y cédigos de falla en la pagina 152.

[ _Jpenea

— D
N
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Qué prever durante y después del corte

Postflujo — Después de terminar un corte
y soltar el gatillo de la antorcha, el aire
sigue fluyendo para enfriar los
consumibles. A esto se le denomina
postflujo.

La duracion del postflujo depende del
modo y la corriente de salida. En ciertas
condiciones también depende de la
alimentacion de gas.

Modo Corrle.nte de Duracion del postflujo
salida
Cortar 10-45 A 20 segundos
Ranurado/marcado 26-45 A 20 segundos
Ranurado/marcado 10-25 A 10 segundos en el caso del aire (o el nitrogeno)
3 segundos en el caso del argon

Hay una excepcion en el caso del argdn: El sistema reconoce cuando se esta usando
argon y reduce el postflujo de 10 a 3 segundos a fin de minimizar el uso de gas. Para lograr
un posflujo de 3 segundos, el sistema debe estar en modo ranurado/marcado con la
corriente de salida configurada entre 10 y 25 A. Cuando se dispara la antorcha sin transferir
el arco piloto a la pieza a cortar, el postflujo es de 10 segundos incluso cuando la

alimentacion de gas es de argon.

La actividad del ventilador — El
ventilador de enfriamiento que
se encuentra dentro de la
alimentacion de energia funciona
de manera intermitente durante
y después del cortado a fin de
enfriar los componentes internos.

)y
B

ﬂ@@& |
[
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Soplos de aire de advertencia -

Cuando pone el interruptor de
inhabilitacion de la antorcha en la
posicion “lista para disparar” (v)
después de bloquear la antorcha,
esta no dispara la primera vez que
jala el gatillo. En vez de eso, la
antorcha emite varios soplos de
aire en rapida sucesion. Con cada
soplo de aire, la antorcha vibra
levemente y la fuente de energia
emite un sonido de liberacion

de presion. Esto le alerta que

Operacion

la antorcha se activod y que disparara un arco la proxima vez que usted jale el gatillo.

Ver pagina 45.

En el caso de la antorcha mecanizada, ejecute el comando inicio y
terminacion (START/STOP) desde el Control Numérico por Computadora
para que la antorcha emita soplos de aire. A la siguiente sefal de inicio,
la antorcha disparara un arco.

El indicador LED del capuchon de la antorcha del panel frontal
se ilumina cuando retira los consumibles o pone el interruptor
de inhabilitacion de la antorcha en la posicion de bloqueo ‘
amarilla (X) mientras la alimentacion de energia de plasma
esta en la posicion de encendido (ON). El indicador LED
se apaga después de que la antorcha emite los soplos de aire
de advertencia.
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Ajustar manualmente la presion de gas

La alimentacién de energia regula automaticamente la presion de gas por usted. Sin embargo,
puede ajustar la presion de gas de manera manual si necesita hacerlo para una aplicacion
especifica.

Solamente los operarios con experiencia que necesiten optimizar los
parametros de gas para una aplicacion de corte en especifico deberan
anular la configuracion de presién de gas del sistema.

1. Seleccionar el modo y
configurar la corriente
de salida. En este ejemplo
seleccionamos el modo N

ranurado/marcado y 1
configuramos la corriente
de salida a 45 A. O

O Ajuste el modoy la
corriente de salida
primero porque al
hacerlo se puede
reiniciar el valor de la
presion de gas. Ver pagina 57.

2. Mantenga oprimido le boton
Modo con una mano. Gire la
perilla de ajuste a la presion
de gas deseada con la otra
mano. En este ejemplo

redujimos la presion de gas
a 35 psi.
a Al ajustar la presion
de gas de manera \/
manual, el indicador
LED AMPS se apaga Mantenga presionado el boton mientras gira la perilla.
y la pantalla de 2
digitos cambia del
amperaje a la presion

de gas de la manera
siguiente:

e Modelos CSA: La presién de gas aparece en psi por predeterminacion.

e Modelos CE/CCC: La presion de gas aparece en bar por predeterminacion.

Usted puede cambiar los valores de presion de gas que aparecen.
Ver pagina 58.
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3. Deje de presionar el boton
Modo.

0 Después de liberar

el botén Modo, el il

indicador LED AMPS

se ilumina otra vez

y la pantalla de Y
2 digitos cambia \

de presion de gas
a amperaje.

0 Elindicador LED del modo seleccionado parpadea para avisarle que la presion de gas
se ajusté de manera manual. Continua parpadeando hasta que reinicia la presion.

o Para ver el valor de presion de gas otra vez, repita paso 2 anterior o ingrese al modo
de prueba de gas. Ver Hacer una prueba de gas en la pagina 160.

Reinicie la presion de gas

Cuando ajusta la presion de gas de manera manual, la presion que configura se queda hasta que
la reinicia. Puede reiniciar la presion de gas al presionar el botén Modo.

Cuando reinicia la presion de gas, el indicador LED del modo
seleccionado deja de parpadear.

Asimismo, la presion de gas se reinicia al valor predeterminado cuando:
m  Se encuentra en el modo ranurado/marcado y puede cambiar la corriente de salida de:

0 El proceso de ranurado de maximo control (26-45 A) al proceso de ranurado
de precision (10-25 A)

0 El proceso de ranurado de precision (10-25 A) al proceso de ranurado de maximo
control (26-45 A)

m  Conecta otra antorcha a la alimentacion de energia.

Al apagar la alimentacion de energia y encenderla no reinicia la presion
de gas.

Presione el botdn para reiniciar la presiéon de gas.
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Cambie los valores de presion de gas entre psiy bar

m  Modelos CSA: La presién de gas aparece en psi por predeterminacion.

m  Modelos CE/CCC: La presion de gas aparece en bar por predeterminacion.
Para cambiar los valores la presion de gas que aparecen de psi a bar o de bar a psi:

1. Mantenga presionado el boton Modo durante aproximadamente 15 segundos hasta que
la pantalla de 2 digitos muestre P.U.

\

Mantenga presionado durante 15 segundos para cambiar entre psi y bar.

2. Libere el boton Modo. El sistema muestra los valores de presion de gas en bar y no en psi
o en psi y no en bar.

BEE NN 0
> ‘- > - o
R ~ o R

psi bar
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Comprenda el ciclo de trabajo para evitar el sobrecalentamiento

Operacion

Ciclo de trabajo — Porcentaje de tiempo durante un intervalo de 10 minutos que un arco de plasma

puede permanecer encendido sin que el sistema se sobrecaliente.

Corriente de salida Ciclo de trabajo*

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

* Supone que la temperatura de operacion ambiente es 40 °C.

Cuando excede el ciclo de trabajo y el sistema se sobrecalienta.

m  Se apaga el arco de plasma.

m  Se ilumina el indicador LED Temperatura.

m  Se activa el ventilador de enfriamiento que se encuentra dentro de la alimentacion

de energia.

Cuando el sistema se sobrecalienta:

a. Dejar el sistema ON (encendido) para que el ventilador enfrie la fuente de energia.

h. Espere a que el indicador LED Temperatura se apague antes de que reanude la actividad

de cortado.

Al alargar el arco de plasma por
tiempos prolongados se reduce
la vida util. Siempre que sea
posible, arrastre la antorcha por
la pieza a cortar. Ver Empiece a
cortar desde el borde de la pieza
a cortar en la pagina 70.

Si pone a funcionar el sistema
con un servicio eléctrico con

un valor nominal menor, al alargar
el arco de plasma por periodos
prolongados, el sistema se
puede sobrecalentar mas
rapidamente y causar que

el disyuntor se dispare. Ver
Disminucidn de la corriente de
salida y el largo del arco en un
servicio eléctrico con capacidad
nominal mas baja en la pagina 32.
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GCortar con Ia antorcha manual

Las antorchas manuales Duramax Lock vienen en modelos de 15° y 75°.

m La antorcha manual de 75° sirve para propositos generales y esta disefiada para la mas
amplia gama de aplicaciones.

m La antorcha manual de 15° esta disefiada para alejar el calor del operador durante las
operaciones de ranurado pesado. Asimismo, facilita hacer cortes desde arriba o en lugares
dificiles de alcanzar.

Las funciones de la antorcha Duramax Lock son:

m  Un interruptor de inhabilitaciéon de la antorcha que evita que la antorcha se encienda
accidentalmente, incluso cuando la fuente de energia esta encendida (ON). Ver Inhabilite la
antorcha en la pagina 44.

m El sistema de desconexion rapida FastConnect™ facilita quitar la antorcha para
el transporte o para cambiarla por otra.

m  Enfriamiento automatico con aire ambiente. No se requieren procedimientos de enfriamiento
especiales.

Esta seccion proporciona una breve descripcion de las partes, las dimensiones, los consumibles,
las instrucciones de corte y los métodos de corte basicos de las antorchas manuales. Para ver
informacién de ranurado, ver Ranurar con antorcha manual y con antorcha mecanizada en la
pagina 73.

Para resolver problemas de calidad del corte, ver Problemas frecuentes
de corte en la pagina 144.

Las antorchas manuales Duramax Lock no vienen con los consumibles instalados. Para instalar los
consumibles, ver pagina 47.
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Componentes, dimensiones y pesos de la antorcha manual

Componentes

Interruptor de inhabilitacion de la antorcha

Gatillo de seguridad
Consumibles

Dimensiones

Antorcha manual de 75°

25 mm

Antorcha manual de 15°

69 mm
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Pesos
Antorcha Peso
Antorcha manual con cables y mangueras de 6,1 m 1,8 kg
Antorcha manual con cables y mangueras de 15 m 3,7 kg

Seleccionar los consumibles

La antorchas manuales de 15° y 75° Duramax Lock usan los mismos consumibles.

Su sistema viene con juego de consumibles para empezar que incluye los consumibles con
proteccién en pagina 64 mas 1 electrodo adicional y 1 boquilla adicional.

Tipo de consumible

Objetivo

Corte con arrastre con proteccién

Corte con arrastre para la mas amplia gama de aplicaciones
de corte.

FineCut®

Obtenga una sangria mas estrecha en acero al carbono y acero
inoxidable de hasta 3 mm (calibre 10).

HyAccess™

Para cortar o ranurar en espacios confinados o de dificil
acceso.

Ranurado de maximo control
(26-45 A)*

Quitar el metal y realizar un perfil de ranurado controlado.

Ranurado de precision (10-25 A)*

Realizar ranurado muy superficial y reducir la tasa de remocién
de metal en comparacion con el ranurado de maximo control,
como sucede con la remocion de soldadura por puntos.

Marcado (10-25 A)*

Marcar superficies de metal con aire o argon.

* Para ver detalles sobre los procesos y los consumibles de ranurado, ver Procesos de ranurado en la

pagina 73.

* Para ver detalles sobre los consumibles de marcado, ver Consumibles de marcado (10-25 A) en la

pagina 119.

Cuando use los siguientes
consumibles con proteccion

y FineCut, seleccione el modo
de corte en el panel frontal. Ver
pagina 52.
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Consumibles de corte con arrastre con proteccion

)

ANV YN

) |))

911, '

o
220818 220854 220941 220842 220857
Escudo frontal ~ Capuchén de Boquilla Electrodo Anillo distribuidor
retencion

Consumibles FineCut

220931 220854 220930 220842 220947
Deflector Capuchén de Boquilla Electrodo Anillo
retencion distribuidor

Consumibles de especialidad

Consumibles para corte HyAccess

1) Jao ]

420413

420410

420408 220857
Capuchén de retencion Boquilla de corte Electrodo Anillo
distribuidor

Los consumibles HyAccess extienden el alcance de los consumibles con proteccion de uso general

(estandar) en unos 7,5 cm. Puede utilizar los consumibles HyAccess con su antorcha manual para
lograr un mayor alcance y visibilidad.

También hay disponibles consumibles para ranurado HyAccess.
Ver pagina 75.
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Usted puede esperar hacer un corte de aproximadamente el mismo espesor que con los
consumibles con proteccion de uso general. Puede que tenga que reducir la velocidad de corte
un poco para lograr la misma calidad de corte. Por lo general, puede esperar que los consumibles
HyAccess duren alrededor de la mitad del tiempo que los de uso general (estandar) con
proteccion.

Puede pedir cada consumible HyAccess por separado o en un juego para empezar. Cuando
la punta de la boquilla se desgasta, reemplazar la boquilla completa.
El juego para empezar de corte 428445 contiene:

m 1 electrodo HyAccess

m 1 boquilla de corte HyAccess

m 1 capuchoén de retencion HyAccess

El juego para empezar de corte y ranurado 428414 contiene:
m 2 electrodos HyAccess
m 1 boquilla de corte HyAccess
m 1 boquilla de ranurado HyAccess
m 1 capuchoén de retencion HyAccess

m 1 anillo distribuidor (anillo distribuidor Powermax45 XP estandar)
Electrodo CopperPlus™

El electrodo CopperPlus (220777) alarga al menos

dos veces la duracién de los consumibles respecto a los
estandar (originales Hypertherm hechos para el sistema).
Dicho electrodo fue concebido para usarse Unicamente
con antorchas Duramax y Duramax Lock en el corte

de metal de hasta 12 mm (1/2 pulg)

220777

Duracion de los consumibles

La frecuencia con que necesitara cambiar los consumibles de la antorcha manual dependera
de varios factores:

m  Alimentacion de gas de baja calidad

o Es muy importante que la linea de gas se mantenga limpia y seca. La presencia de
aceite, agua, vapor y otros contaminantes en la alimentacion de gas pueden degradar
la calidad de corte y la duracion de los consumibles. Ver pagina 36 y pagina 40.
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Técnica de corte

o Siempre que sea posible, comience a cortar desde el borde de la pieza a cortar. Esto
ayuda a alargar la duracion del escudo frontal y la boquilla. Ver pagina 70.

0 Use la técnica de perforacion correcta para el espesor del metal que va a cortar. En
muchos casos, la técnica de perforacion con giro es una forma eficaz de perforar metal
a la vez que reduce el desgaste del consumible que se produce de forma natural
durante la perforacion. Ver pagina 71 para una explicacion de las técnicas de
perforacion recta y con giro y cuando se deben usar.

Comparacién entre consumibles con proteccion y sin proteccion

O Los consumibles sin proteccion usan un deflector en vez de un escudo frontal. Pueden
proporcionar mayor visibilidad y accesibilidad para algunas aplicaciones de corte. La
desventaja es que por lo regular los consumibles sin proteccién duran menos que los
que la tienen.

El espesor del metal a cortar

0 En general, cuanto mayor sea el espesor del metal que va a cortar, mas rapido
se desgastan los consumibles. Para obtener mejores resultados, no exceda las
especificaciones de espesor de este sistema. Ver pagina 22.

Ver pagina 167 para las instrucciones sobre cuando reemplazar los
consumibles desgastados.

Corte de metal expandido

0 El metal expandido tiene una estructura perforada o de malla. El corte de metal
expandido desgasta con mayor rapidez los consumibles porque necesita un arco piloto
continuo. El arco piloto se produce al disparar la antorcha, pero sin que el arco de
plasma toque la pieza a cortar.

Consumibles incorrectos para la corriente de salida y el modo

o A fin de optimizar la duracién de los consumibles, asegurese de que los consumibles
instalados en la antorcha coincidan con el modo y la corriente de salida seleccionados.
Por ejemplo:

e No utilice consumibles para ranurado cuando el sistema esta configurado
en el modo de corte. Ver pagina 52.

e No configure la corriente de salida a entre 26 A y 45 A con los consumibles para
ranurado de precision instalados.

El arco se alarga de manera innecesaria al cortar

o A fin de maximizar la duracién de los consumibles, evite alargar el arco cuando no sea
necesario. Siempre que sea posible, arrastre la antorcha por la pieza a cortar. Ver
pagina 68.

El arco no se alarga lo suficiente al ranurar

a Cuando el arco se alarga correctamente al ranurar se mantiene distancia entre la punta
de la antorcha y el metal fundido que se acumula durante el ranurado. Ver pagina 77.

e Se recomienda un alargamiento de arco de entre 19 y 25 mm para las operaciones
de ranurado usando los consumibles de ranurado de maximo control a 26-45 A.
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Se recomienda un alargamiento de arco de entre 10 y 11 mm para las operaciones
de ranurado usando los consumibles de ranurado de precision a 10-25 A.

Prepararse para disparar la antorcha

A ADVERTENCIA

|

EL ARCO DE PLASMA DE LAS ANTORCHAS DE ENCENDIDO
INSTANTANEO PUEDE OCASIONAR LESIONES Y QUEMADURAS

El arco de plasma prende inmediatamente al halar el gatillo de la
antorcha. Antes de cambiar los consumibles, debe realizar una de las
siguientes acciones. Siempre que sea posible, realice la primera accién.

m Poner la fuente de energia en OFF (apagado) (O).
(0]

m  Ponga el interruptor de inhabilitacion de la antorcha en la
posicion de bloqueo amarillo (X) (la que esta mas cerca de
los cables y mangueras de la antorcha). Hale el gatillo para
asegurarse de que la antorcha no dispare un arco de plasma.

El arco de plasma penetrara con rapidez los guantes y la piel.

m Llevar puestos como es debido los medios de proteccion
correspondientes.

m  Mantener las manos, ropa y otros objetos alejados de la punta
de la antorcha.

m  No sostenga la pieza a cortar. Mantenga las manos de la ruta
de corte.

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

A fin de evitar que la antorcha manual se dispare accidentalmente, esta equipada con un interruptor

de inhabilitacion de la antorcha y un gatillo de seguridad. Para disparar la antorcha:

1. Instalar los consumibles correctos. Ver pagina 47.
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2. Asegurese de que el interruptor
de inhabilitacion de la antorcha esté
en la posicion verde “listo para

disparar” (v).

La primera vez que se jala

el gatillo de la antorcha luego
de colocar la antorcha en la
posicion “listo para disparar”,
la antorcha puede emitir
varios soplos de aire en forma
rapida y seguida. Esto le
alerta que la antorcha se
activo y que disparara un
arco la proxima vez que usted
jale el gatillo. Ver pagina 45.

3. Levante la cubierta del gatillo de
seguridad (en direccion al cabezal
de la antorcha) y oprimir el gatillo

rojo.

®

Instrucciones para el corte con antorcha manual

m  Para mantener un corte estable, arrastrar ligeramente la punta de la antorcha a lo largo
de la pieza a cortar.

En ocasiones la antorcha se pega ligeramente a la pieza a cortar con los

consumibles FineCut.

m Halar o arrastrar la antorcha a lo largo del corte es mas facil que empujarla.

m  Silas chispas saltan de la pieza a cortar, mover la antorcha mas despacio o subir
la corriente de salida.
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Cortar con la antorcha manual

Durante el corte, cerciorarse de que las chispas salgan por debajo de la pieza a cortar.
A medida que corte, las chispas deberan rezagarse un poco de la antorcha (15°-30° con
respecto a la vertical).

Sostenga la punta de la antorcha

en posicion perpendicular a la pieza

a cortar, de modo que la cabeza

de la antorcha quede a un angulo

de 90° con respecto a la superficie

de corte. Vigile el arco de corte a
medida que la antorcha vaya cortando.

Si se dispara innecesariamente
la antorcha, se acortara la duracién
de la boquilla y el electrodo.

Para cortes en linea recta, usar un
borde recto como guia. Para cortar
circulos, usar una plantilla o un
accesorio para cortes radiales (guia
de corte circular). En el caso de los
cortes biselados, use la guia de corte
biselado. Ver Accesorios en la
pagina 182.

Para resolver problemas de calidad del corte, ver Problemas frecuentes
de corte en la pagina 144.
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Cortar con la antorcha manual

Empiece a cortar desde el borde de la pieza a cortar

Cuando sea posible, comenzar por el borde es una buena forma de reducir el dafio al escudo
frontal y la boquilla que puede provocar la escoria que se produce al perforar. Esto ayuda
a optimizar la duracién de los consumibles.

1. Con la pinza de masa conectada a la pieza a cortar, sostenga la punta de la antorcha
en posicion perpendicular (90°) al borde de la pieza.

2. Oprimir el gatillo de la antorcha para arrancar el arco. Quedarse en el borde hasta que el arco
penetre del todo la pieza a cortar.

3. Arrastrar la antorcha ligeramente por la pieza a cortar para proseguir el corte. Mantener un ritmo
estable y parejo.
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Cortar con la antorcha manual

Perforar una pieza a cortar

& iADVERTENCIA!

B LAS CHISPAS Y EL METAL CANDENTE PUEDEN LESIONAR LOS OJOS Y QUEMAR
LA PIEL

W

Al disparar la antorcha en angulo, las chispas y el metal caliente salpicaran de la
boquilla. Apuntar la antorcha lejos de usted y los demas. Llevar siempre puestos los
debidos medios de proteccion, entre ellos, guantes y proteccién para los ojos.

La antorcha manual puede perforar elementos interiores del metal que tiene un espesor de hasta
12 mm (1/2 pulg).
El tipo de perforacion a ejecutar dependera del espesor del metal.

m Perforacion recta — para cortar metal con espesor menor que 8 mm (5/16 pulg)

m Perforacion con giro — para cortar metal con espesor de 8 mm (5/16 pulg) o mayor
1. Conecte la pinza de masa a la pieza a cortar.

2. Perforacion recta: Sostenga la antorcha perpendicular (90°) a la pieza a cortar.

Perforacion con giro: Sostenga la antorcha a un angulo de aproximadamente 30° respecto
a la pieza a cortar, con la punta de la antorcha a unos 1,5 mm de distancia antes de disparar.

= \r,,./30° para la perforacion

con giro

e
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Cortar con la antorcha manual

3. Perforacion recta: Oprimir el gatillo de la antorcha para arrancar el arco.

Perforacion con giro: Oprimir el gatillo de la antorcha para arrancar el arco estando aun
a un angulo de la pieza a cortar y, después, rotar la antorcha hasta ponerla perpendicular (90°).

4. Sostener la antorcha en esta posicion sin dejar de oprimir el gatillo. Cuando las chispas salgan
por debajo de la pieza a cortar el arco perford el material.

5. Al terminar la perforacion, arrastre la punta de la antorcha ligeramente a lo largo de la pieza
a cortar para proseguir el corte.
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Ranurar con antorcha manual y con antorcha
mecanizada

Procesos de ranurado

El sistema ofrece 2 procesos de ranurado. Cada proceso usa su propio juego de consumibles:

m  Ranurado de maximo control

O Use este proceso para quitar el metal y realizar un perfil de ranurado controlado.

m  Ranurado de precision

0 Use este proceso para realizar un ranurado muy superficial y obtener una tasa de
remocion de metal mas baja en comparacion con el ranurado de maximo control. Por
ejemplo, este proceso es util para quitar soldaduras por puntos y para lavar el material
a muy poca profundidad.

Antes de usar cualquiera de ambos procesos, oprima el boton Modo en el panel frontal para poner
la fuente de energia plasma en el modo de ranurado/marcado. Ver pagina 52.

Asegurese de que el indicador LED del modo de ranurado/marcado
esté encendido.
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Ranurar con antorcha manual y con antorcha mecanizada

Ranurado de maximo control

m  Utilice los consumibles para ranurado de maximo control.

Hypertherm también ofrece consumibles para ranurado de maxima
remocidn. En los amperajes mas altos en otros sistemas Powermax,
puede utilizar los consumibles de maxima remocién para tasas de
remocion de metal mas altas y perfiles de ranurado méas profundos. Sin
embargo, a 45 A con este sistema y esta antorcha, los consumibles de
maxima remocién no ofrecen una ventaja por sobre los consumibles de
maximo control en términos de tasa de remocién de metal. Se prevé que
cada juego de consumibles produzca resultados similares en este
sistema.

m  Configure la corriente de salida entre 26 Ay 45 A.

0 Ranurar en amperajes mas bajos (10-25 A) puede limitar la capacidad del alargamiento
de arco de la antorcha. En algunos casos, también puede provocar que el arco
se extinga o que se dispare una falla de “acople de antorcha abierto” (TSO).
Ver pagina 158.

Consumibles para ranurado de maximo control (26-45 A)

AR \
B

420480 220854 420419 220842 220857
Escudo Capuchén de Boquilla Electrodo Anillo distribuidor
frontal retencion

Ranurado de precision

m  Utilice los consumibles para ranurado de precision.
m  Configure la corriente de salida entre 10 Ay 25 A.

0 Ranurar en amperajes mas altos (26-45 A) puede reducir la vida util de la boquillas.

Consumibles para ranurado de precision (10-25 A)

oo @J \ °
00
3 /
D)
420414 220854 420415 220842 220857
Deflector Capuchoén de Boquilla Electrodo Anillo distribuidor
retencion
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Ranurar con antorcha manual y con antorcha mecanizada

Consumibles de especialidad

Consumibles para ranurado HyAccess

1] oo g

420413 420412 420408 220857
Capuchén de retencion Boquilla de ranurado Electrodo Anillo
distribuidor

Los consumibles HyAccess extienden el alcance de los consumibles con proteccion de uso general
(estandar) en unos 7,5 cm. Puede utilizar los consumibles HyAccess con su antorcha manual para
lograr un mayor alcance y visibilidad.

También hay disponibles consumibles para corte HyAccess. Para obtener
mas informacion sobre los consumibles HyAccess, ver pagina 64.

Puede pedir cada consumible HyAccess por separado o en un juego para empezar. Cuando
la punta de la boquilla se desgasta, reemplazar la boquilla completa.
El juego basico de ranurado 428446 contiene:

m 1 electrodo HyAccess

m 1 boquilla de ranurado HyAccess

m 1 capuchoén de retencion HyAccess

El juego para empezar de corte y ranurado 428414 contiene:
m 2 electrodos HyAccess
m 1 boquilla de corte HyAccess
m 1 boquilla de ranurado HyAccess
m 1 capuchoén de retencion HyAccess

m 1 anillo distribuidor (anillo distribuidor Powermax45 XP estandar)
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Ranurar con antorcha manual y con antorcha mecanizada

Como controlar el perfil de ranurado

Los siguientes factores afectan el ancho y la profundidad del perfil de ranurado. Ajuste estos
elementos para obtener el ranurado que necesita.

m Corriente de salida de la fuente de energia plasma - Reduzca el amperaje en el panel
frontal para que el ranurado sea mas estrecho y mas superficial.

O Siesta utilizando consumibles para ranurado de maximo control, mantenga el amperaje
entre 26-45 A.

a Siesta utilizando consumibles para ranurado de precision, mantenga el amperaje entre
10-25 A.

m Angulo entre la antorcha y la pieza a cortar - Coloque la antorcha en una posicién mas
vertical para que el ranurado sea mas estrecho y mas profundo. Incline la antorcha de
manera que quede mas cerca de la pieza a cortar para que el ranurado sea mas ancho
y mas superficial.

m  Rotacion de la antorcha - Gire la antorcha en relacion con la linea central de la antorcha
para que el ranurado sea mas plano y mas inclinado en uno de los lados.

m Separacion entre antorcha-pieza - Aleje la antorcha aun mas de la pieza a cortar para
que el ranurado sea mas ancho y mas superficial. Coloque la antorcha mas cerca de la pieza
a cortar para que el ranurado sea mas estrecho y mas profundo.

m Velocidad de la antorcha sobre la pieza a cortar — Disminuya la velocidad para que el
ranurado sea mas ancho y mas profundo. Acelere la velocidad para que el ranurado sea mas
estrecho y mas superficial.

~

Separacion ~

\\é:
Velocidad/

/ .

/ Rotacion de la antorcha

7~ (en relacion con la linea
central de la antorcha)

Linea central de la antorcha
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Ranurar con antorcha manual y con antorcha mecanizada

Ranurar con la antorcha manual

& iADVERTENCIA!

B LAS CHISPAS Y EL METAL CANDENTE PUEDEN LESIONAR LOS OJOS Y QUEMAR
LA PIEL

W

Al disparar la antorcha en angulo, las chispas y el metal caliente salpicaran de la
boquilla. Apuntar la antorcha lejos de usted y los demas. Llevar siempre puestos los
debidos medios de proteccion, entre ellos, guantes y proteccién para los ojos.

1. Instalar los consumibles para ranurado de maximo control o los consumibles para ranurado
de precision.

2. Poner el sistema en modo de ranurado/marcado. Ver pagina 52.

3. Configure la corriente de salida para que coincida con los consumibles instalados:
a Consumibles ranurado de maximo control: 26-45 A
a Consumibles para ranurado de precision: 10-25 A
4. Sostenga la antorcha a un angulo de aproximadamente 40° respecto a la pieza a cortar, antes
de disparar.

a Consumibles ranurado de maximo control: Sostenga la antorcha a aproximadamente
6 mm sobre la pieza a cortar.

a Consumibles para ranurado de precision: Sostenga la antorcha a aproximadamente
2-3 mm sobre la pieza a cortar.

Oprimir el gatillo para obtener el arco piloto. Transferir el arco a la pieza a cortar.

5. Alargue el arco como se muestra a continuacion:
a Consumibles ranurado de maximo control: 19-25 mm

a Consumibles para ranurado de precision: 10-11 mm
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Ranurar con antorcha manual y con antorcha mecanizada

6. Cambiar el angulo de la antorcha segun se necesite para lograr las medidas buscadas de la
ranura. Mantener el mismo angulo respecto a la pieza a cortar a medida de irse introduciendo
en la ranura. Empujar el arco de plasma en direccion de la ranura que se quiere hacer.

Deje por lo menos un pequefio espacio entre la punta de la antorcha
y el metal fundido para evitar reducir la duracion de los consumibles
o danfar la antorcha.

Quitar soldaduras por puntos

Para quitar una soldadura por puntos, ranure alrededor de la soldadura para cortar completamente
la capa superior del metal sin dafiar la capa que se encuentra debajo.

Los consumibles para ranurado de precision se disefiaron especificamente para aplicaciones tales
como quitar soldaduras por puntos. Cuando se los utiliza en un amperaje mas bajo, estos
consumibles proporcionan:

m  muy buena visibilidad debido a que el arco de plasma es mas claro y mas opaco que con
un ranurado con amperaje mas alto

m una relacion ancho-profundidad muy alta, la cual proporciona una control mucho mejor
de la tasa de remocion de metal

Consejos

Para quitar las soldaduras por puntos se pueden utilizar muchas técnicas diferentes. El método que
se describe en el siguiente procedimiento se recomienda como buen punto de inicio. Tiene como
objetivo minimizar el posible dafio a la capa inferior.

Independientemente de la técnica utilizada, estos consejos pueden ayudar a quitar
satisfactoriamente las soldaduras por puntos:

m  Mantener la antorcha orientada en la misma direccion a lo largo de toda la soldadura
por puntos.

o Al mantener la antorcha orientada en la misma direccion, se evita que la escoria caiga
sobre las areas ya ranuradas. De esta manera, se reduce la limpieza necesaria en
la capa inferior. También hace que el proceso sea mas ergondémico y eficiente, ya que
no se necesita girar la antorcha o la pieza a cortar durante el ranurado.
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Ranurar con antorcha manual y con antorcha mecanizada

m  Mantener un alargamiento de arco adecuado.

0 Mantenga un alargamiento de arco de aproximadamente 10-11 mm mientras realiza
la ranura alrededor de la soldadura. Esto brinda una buena visibilidad y evita que
la punta de la antorcha suelte escoria, lo cual puede disminuir la vida util de los
consumibles e interrumpir el ranurado.

m  Comenzar a una corriente de salida mas baja y aumentarla gradualmente.

0 Sinunca antes quitd una soldadura por puntos, comience con la corriente establecida
en 10 A. Una vez que adquiera la técnica con la que se sienta comodo, intente aumentar
gradualmente la corriente de salida. Esto le permitira realizar el ranurado con mejor
velocidad y eficiencia.

Procedimiento

Este procedimiento describe cémo separar 2 capas de metal y luego quitar la soldadura por puntos
de la capa inferior.

Las imagenes de este procedimiento muestran placas de acero

al carbono. La escoria en el acero inoxidable es méas oscura, mas irregular
y mas dificil de quitar.

1. Instale los consumibles para ranurado de precision.

2. En el panel frontal, seleccione el modo de ranurado/marcado. Fije la corriente de salida entre
10-25 A.

3. Posicione la antorcha en uno de los lados de la soldadura por puntos. Sostenga la antorcha
a un angulo de aproximadamente 40°-45° respecto a la pieza a cortar.

Método para zurdos Método para diestros

N/

Soldadura por puntos

4. Oprimir el gatillo para obtener el arco piloto. Transfiera el arco a la pieza a cortar, luego alargue
el arco a aproximadamente 10-11 mm. Mantenga este arco mientras realiza el ranurado.
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5. Realice 2 ranurados separados en un movimiento de “L’ para ranurar a lo largo de toda
la soldadura por puntos. Ver Tabla 1 en la pagina 81.

0 La Tabla 7 muestra un ejemplo de esta técnica (para ranurados con orientacion derecha
e izquierda). Puede comenzar en diferentes puntos alrededor de la soldadura por
puntos. Lo importante es mantener la antorcha orientada en la misma direccion en todo
momento y a lo largo de la soldadura.

0 Mientras realiza el ranurado, use golpes muy breves en un movimiento en zigzag
de un lado hacia otro hasta que haya cortado la capa superior.

o Tal vez necesite ajustar ligeramente el angulo de la antorcha, segun el espesor del
metal.
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Tabla 1 — Ranurado alrededor de la soldadura por puntos

Método para diestros
Arranque @
Soldadura por
puntos
Parada
Arranque
"]
Parada '
Método para zurdos
Arranque @
Soldadura por
puntos
Parada
Arranque
o
Parada
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Ranurar con antorcha manual y con antorcha mecanizada

6. Asegurese de haber ranurado toda
la capa superior. Separe las placas
de metal.

7. Utilice el mismo proceso de ranurado
para quitar la soldadura por puntos
que haya en la placa inferior.

a Para evitar dafiar la placa
inferior, tal vez quiera reducir
la corriente de salida a 10 A.
Aumente la velocidad si es
necesario segun el espesor
del metal.

0 Sostenga la antorcha a un
angulo de 40°-45°. Ajuste
ligeramente el angulo de la antorcha segun sea necesario de acuerdo con el espesor
del metal.

O Alargue el arco a aproximadamente 10-11 mm a medida que realiza el ranurado.
O Use golpes muy breves en un movimiento en zigzag de un lado hacia otro hasta que
haya quitado la soldadura por puntos.

Es posible que sea necesario realizar algun raspado o rectificacion para
quitar por completo todos los restos de la soldadura por puntos de la
placa inferior.

Soldadura por puntos en la placa inferior Soldadura por puntos eliminada
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Ranurar con la antorcha mecanizada

El perfil de la ranura se puede modificar al variar:
m la corriente de salida (amperaje) de la fuente de energia
m el angulo entre la antorcha y la pieza a cortar
m la rotacion de la antorcha en relacion con la linea central de la antorcha
m la distancia de separacion antorcha-pieza

m |a velocidad de la antorcha sobre la pieza a cortar

Ver pagina 76 para mas detalles.

/ .y
) Rotacién de la antorcha
(en relacion con la linea
central de la antorcha)

Linea central de la antorcha
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Perfiles de ranurado tipicos

Consumibles para ranurado de maximo control (45 A)

Parametros de operacion

Velocidad 254-1016 mm/min (10-40 pulg/min)
Separacion 6 mm

Angulo 40°-50°

Corriente de salida 26-45 A

Consumibles

Consumibles para ranurado de maximo control

Gas Aire
45 A Ancho Profundidad
Tasa de remocion de metal acero 6,8 mm _>| |<_

al carbono: 3,4 kg/hora

N2

f 3,2 mm

A

Las siguientes tablas muestran el perfil de la ranura 45 A a 40° y a 50° en acero al carbono y acero
inoxidable. Estos valores tienen como fin servir de punto de partida para ayudarlo a determinar el

perfil de ranura 6ptimo en el caso de un trabajo de corte dado. Ajustar estos valores a la aplicacion
y mesa segun sea necesario a fin de obtener el resultado buscado.

Tabla 2 — Acero al carbono (métrico)

. Velocidad . Relacion
Angulo antorcha (mm/min) Profundidad (mm) Ancho (mm) ancho/profundidad
254 4.6 8,4 1,83
508 3,2 6,8 2,13
40°
762 1,9 5,9 3,11
1016 1,4 5,2 3,71
254 5,0 6,7 1,34
508 3,4 5,2 1,53
50°
762 27 49 1,81
1016 2,2 4,6 2,09
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Tabla 3 — Acero al carbono (anglosajon)

Ranurar con antorcha manual y con antorcha mecanizada

Anqulo antorcha Velocidad Profundidad Ancho (pulg) Relacion
9 (pulg/min) (pulg) pulg ancho/profundidad
10 0.183 0.331 1.81
20 0.126 0.268 2,13
40°
30 0.074 0.231 3.12
40 0.055 0.206 3.74
10 0.195 0.263 1.35
20 0.132 0.205 1.55
50°
30 0.107 0.192 1.79
40 0.088 0.181 2.06
Tabla 4 — Acero inoxidable (métrico)
Angulo antorcha zlr:lr:(/:lr:?:) Profundidad (mm) Ancho (mm) anchoR/T::?:fI:: didad
254 2,9 6,2 2,14
40° 508 2,0 57 2,85
1016 1 4.8 4.8
254 5,3 57 1,08
50° 508 3,5 5,0 1,43
1016 2,0 3,8 1,90
Tabla 5 — Acero inoxidable (anglosajon)
. Velocidad Profundidad Relacion
Angulo antorcha (pulg/min) (pulg) Ancho (pulg) ancho/profundidad
10 0.114 0.245 2.15
40° 20 0.080 0.222 2.76
40 0.048 0.190 3.96
10 0.210 0.224 1.07
50° 20 0.139 0.199 1.43
40 0.080 0.150 1.88
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Ranurar con antorcha manual y con antorcha mecanizada

Consumibles para ranurado de precision (10 A)

Parametros de operacion

Velocidad 254-762 mm/min (10-30 pulg/min)
Separacion 0,3-1,3 mm*

Angulo 40°-50°

Corriente de salida 10-256 A

Consumibles

Consumibles para ranurado de precision

Gas

Aire

* Aumentar la distancia de separacién hasta un maximo de 3-4 mm para un ranurado muy

ligero.

10 A

Tasa de remocion de metal acero
al carbono: 0,2 kg/hora

Ancho

2,5 mm _>| |(—
(%

Profundidad

A

v 0,5 mm

Las siguientes tablas muestran el perfil de la ranura a 40° y a 50° en acero al carbono, a 10 A. Estos
valores tienen como fin servir de punto de partida para ayudarlo a determinar el perfil de ranura
optimo en el caso de un trabajo de corte dado. Ajustar estos valores a la aplicacion y mesa segun
sea necesario a fin de obtener el resultado buscado.

Tabla 6 — Acero al carbono (métrico)

Angulo Separacion Velocidad | Profundidad Relacion
antorcha (mm) (mm/min) (mm) Ancho (mm) ancho/
profundidad
0,3 254 0,5 3,3 6,6
0,3 508 0,3 2,4 8
40°
1,3 254 0,3 3 10
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Ranurar con antorcha manual y con antorcha mecanizada

Angulo Separacion Velocidad Profundidad Relacion
antorcha (mm) (mm/min) (mm) Ancho (mm) ancho/
profundidad
0,3 254 1,1 2,6 2,36
0,3 508 0,6 23 3,83
0,3 762 0,4 2,0 5
50°
1,3 254 1,1 2,8 2,55
1,3 508 0,5 2.4 48
1,3 762 0,25 2,1 8,4
Tabla 7 — Acero al carbono (anglosajon)
Angulo Separacion Velocidad Profundidad Relacion
antorcha (pulgadas) (pulg/min) (pulg) Ancho (pulg) ancho/
profundidad
0.01 10 0.0207 0.129 6.23
0.01 20 0.0113 0.095 8.41
0.01 30 0.0044 0.088 20
40°
0.05 10 0.0122 0.12 9.84
0.05 20 0.004 0.088 22
0.05 30 0.002 0.074 37
0.01 10 0.0427 0.103 2.41
0.01 20 0.0222 0.09 4.05
0.01 30 0.0147 0.08 5.44
50°
0.05 10 0.043 0.11 2.56
0.05 20 0.0208 0.095 4.57
0.05 30 0.01 0.084 8.4

Consejos para solucionar problemas de ranurado

Al realizar un ranurado, asegurese en todo momento de lo siguiente:

m que los consumibles para ranurado estan instalados y la corriente de salida coincide con
dichos consumibles.

m que la fuente de energia esté configurada en el modo de ranurado/marcado.

Muchos problemas frecuentes de remocion de metal se pueden resolver al instalar consumibles
nuevos en la antorcha. No utilice consumibles desgastados o deteriorados. Ver pagina 167.
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Problema

Solucién

El arco se apaga durante
el ranurado.

Disminuya el alargamiento del arco (separacion).
Aumente el angulo entre la antorcha y la pieza a cortar.

La punta de la antorcha
se golpea contra la
escoria.

Aumente el alargamiento del arco (separacion).
Mantenga la punta de la antorcha en direccion de la ranura que se quiere hacer.

La ranura es demasiado
profunda.

Reduzca el angulo entre la antorcha y la pieza a cortar.
Aumente el alargamiento del arco (separacion).
Aumente la velocidad de ranurado.

Disminuya la corriente de salida. No configure la corriente de salida por debajo
de 26 A si esta utilizando los consumibles para ranurado de maximo control.

La ranura es demasiado
superficial.

Aumente el angulo entre la antorcha y la pieza a cortar.
Disminuya el alargamiento del arco (separacion).
Disminuya la velocidad de ranurado.

Aumentar la corriente de salida. No configure la corriente de salida por encima
de 25 A si esta utilizando los consumibles para ranurado de precision.

La ranura es demasiado
ancha.

Aumente el angulo entre la antorcha y la pieza a cortar.
Disminuya el alargamiento del arco (separacion).
Aumente la velocidad de ranurado.

Disminuya la corriente de salida. No configure la corriente de salida por debajo
de 26 A si esta utilizando los consumibles para ranurado de maximo control.

La ranura es demasiado
estrecha.

Reduzca el angulo entre la antorcha y la pieza a cortar.
Aumente el alargamiento del arco (separacion).
Disminuya la velocidad de ranurado.

Aumente la corriente de salida. No configure la corriente de salida por encima
de 25 A si esta utilizando los consumibles para ranurado de precision.

Al quitar una soldadura
por puntos, el arco
perfora la placa de metal
inferior.

Disminuya la corriente de salida (amperaje).
Asegurese de que estén instalados los consumibles para ranurado de precision.

Mantenga una velocidad de ranurado constante y ranure solamente hasta que
la placa de metal inferior sea visible.

Aumente el alargamiento del arco a aproximadamente 10-11 mm.

La soldadura por puntos
no se puede ver durante
el ranurado.

Alargue el arco a aproximadamente 10-11 mm para una mejor visibilidad
de la soldadura por puntos.

Asegurese de que estén instalados los consumibles para ranurado de precision.
Asegurese de que la corriente de salida no esté establecida en mas de 25 A.
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Las funciones de la antorcha mecanizada Duramax Lock son:

m  Un interruptor de inhabilitacion que evita que la antorcha se encienda accidentalmente,
incluso cuando el aparato esta encendido (ON). Ver Inhabilite la antorcha en la pagina 44.

m El sistema de desconexion rapida FastConnect™ facilita quitar la antorcha para
el transporte o para cambiarla por otra.

m  Enfriamiento automatico con aire ambiente. No se requieren procedimientos de enfriamiento
especiales.
Esta seccion proporciona informacion sobre:
m  Los componentes y las dimensiones de la antorcha mecanizada

m Los detalles de la instalacion de la antorcha de las tablas X-Y, los quemadores de pista,
la biseladora de tubos y otro equipo mecanizado
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Los componentes, las dimensiones y los pesos de la antorcha mecanizada

Componentes
@< ® !
@) ¢ I \ ¢} T [¢)
= v CH| !
o [\ o M o F
7

1 Consumibles 5 Canaleta
2 Cremallera extraible paso 32 6 Linea de posicion del interruptor
3 Interruptor de inhabilitacion de la antorcha 7 Pasacables para los cables y las mangueras
4 Cables y mangueras de la antorcha de la antorcha

Dimensiones
370 mm
< >
25 mm 35 mm* j
|- (0] 0 | [¢) & 0 ,
C ————————= [ [
383mm —y < > T
212 mm
< >
310 mm

* Esta medicion aplica a la dimension externa de la antorcha. La altura del manguito exterior de la antorcha
es de 41 mm si se incluye el interruptor de inhabilitacion de la antorcha.
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Pesos

Antorcha Peso
Antorcha mecanizada con cables y mangueras 3,2 kg
de 7.6 m
Antorcha mecanizada con cables y mangueras 4,2 kg
de 10,7 m
Antorcha mecanizada con cables y mangueras 5,8 kg
de 15 m

Monte la antorcha

La antorcha mecanizada se puede montar en diferentes mesas X-Y, quemadores de pista,
biseladoras de tubos y otros equipos. Instale la antorcha segun las instrucciones del fabricante
de la mesa o el equipo.

Si la guia de la mesa de corte es lo suficientemente grande como para ajustar la antorcha sin

necesidad de quitarle el cuerpo, hagalo y luego conecte la antorcha al elevador siguiendo las
instrucciones del fabricante.

Retire el estante de equipo

El estante de equipo se puede montar en cualquiera de los lados de la antorcha. Si necesita retirar
el estante de equipo, desatornille los 2 tornillos que aseguran el estante al cuerpo de la antorcha.

Al instalar el estante de equipo, apriete los tornillos manualmente.
Para evitar dafar los tornillos, no apretar demasiado.

v v

I Cremallera I
v
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Desensamble la antorcha mecanizada

Use el siguiente procedimiento si necesita desensamblar la antorcha para ajustarla a las guias
de la mesa de corte u otro sistema de montaje.

Al desconectar y volver a conectar las partes de la antorcha, no tuerza
ni la antorcha ni el conjunto de cables y mangueras. Mantenga la misma
orientacion del cabezal con respecto a los cables y mangueras de

la antorcha. Torcer el cabezal en relacion con los cables y mangueras
de la antorcha puede daiiar los alambres.

1. Desconectar la antorcha de la fuente de energia plasma.
2. Quitarle los consumibles a la antorcha.
3. Coloque la antorcha sobre una superficie plana con el lado izquierdo del manguito boca arriba.

El lado izquierdo del manguito es el que tiene tornillos.

4. Retire los 7 tornillos del armazon de la antorcha. Apartar los tornillos.

9. Aleje el lado izquierdo del manguito de la antorcha con una palanca teniendo cuidado.
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6. Retire la corredera de plastico @) del interruptor de inhabilitacion de la antorcha y apartarlo.

7. El cuerpo de antorcha encaja perfectamente en el lado derecho del armazon. Con una palanca,
saque el cabezal del cuerpo de antorcha y aléjelo del lado derecho del manguito de la antorcha
para retirarlo.

8. Desconecte los alambres que se encuentran en el armazon derecho. Presione la pestana que
se encuentra en el conector de alambres hacia abajo para separar los 2 lados.

'\l\

9. Ya puede tender el cuerpo y los cables y mangueras de la antorcha por el sistema de montaje
de la mesa de corte.

Corra el pasacables y los cables y mangueras de la antorcha segun sea
necesario para que no estorben al tender los cables y mangueras de la
antorcha por la guia.
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Ensamble la antorcha mecanizada

Si desarmo¢ la antorcha para enrutarla a través de la guia de la mesa de corte u otro sistema
de montaje, utilice el procedimiento siguiente para volver a montar la antorcha.

Al desconectar y volver a conectar las partes de la antorcha, no tuerza
ni la antorcha ni el conjunto de cables y mangueras. Mantenga la misma
orientacion del cabezal con respecto a los cables y mangueras de
la antorcha. Torcer el cabezal en relacion con los cables y mangueras
de la antorcha puede dafiar los cables.

1. Coloque el manguito derecho de la antorcha en una superficie plana.

2. Asegurese de que el interruptor de sensado de deteccion del capuchon (@) y el interruptor de
inhabilitacion de la antorcha (2) descansan en el manguito derecho como se ilustra. Los postes
de montaje del manguito de la antorcha mantienen cada interruptor en su lugar.

3. Conecte los cables del cuerpo de antorcha (3) a los alambres del conjunto del interruptor
de deteccion de capuchon o del interruptor de inhabilitacion de la antorcha @).

®
®

~
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4. Coloque el conector de alambres () en el estante de montaje del manguito derecho
de la antorcha como se ilustra.

Tienda los alambres azul y negro del interruptor de deteccion del capuchén y del interruptor de
inhabilitacion de la antorcha para sacarlos y colocarlos por debajo del estante de montaje. Esto
ayuda a evitar que los alambres se pellizquen y se dafien cuando la antorcha queda totalmente
ensamblada.

5. Presione el manguito derecho de la antorcha contra el cabezal de la antorcha como se ilustra.
Asegurese de:

o Que el manguito de la antorcha encaje sobre los bordes planos del cabezal de la
antorcha. Que el borde redondeado del cabezal de la antorcha quede hacia arriba.

a Que el conector de alambres del paso anterior permanezca en su lugar del estante de
montaje. Sostenga el conector de alambres en su lugar al encajar el cuerpo de antorcha
en el armazon.

6. Encaje el resto del cuerpo de la antorcha en el manguito derecho como se ilustra. Al hacer esto,
meta todos los alambres debajo del cuerpo de la antorcha. No pellizque los alambres y
manténgalos rectos. Asegurese de que ninguno de los alambres esta bloqueando los orificios
para los tornillos del armazén de la antorcha.

1. Encaje el pasacables () en la base del armazén derecho de la antorcha.
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8. Coloque la corredera de plastico del
interruptor de inhabilitacion de la
antorcha en la posicion de bloqueo
amarilla (X).

Si intenta volver a armar la
antorcha con la corredera en
la posicion verde “lista para
disparar” (\"), puede dafar
el interruptor de inhabilitacién
de la antorcha que se
encuentra dentro del
manguito detras del cuerpo
de la antorcha.

9. Fije el manguito izquierdo de la
antorcha al armazén derecho usando
los 7 tornillos. Sostenga firmemente los armazones de la antorcha por la base cerca del
pasacables y manténgalos juntos al instalar los tornillos.

& PRECAUCION

Tenga cuidado de no pellizcar los alambres entre los armazones. Esto puede danarlos y provocar
que la antorcha no opere correctamente.

10. Examine la antorcha para asegurarse de que no hay alambres pellizcados en la union de los
armazones.

11. Sujetar la antorcha al elevador segun las instrucciones del fabricante.

12. Vuelva a instalar los consumibles en la antorcha. Vea la pagina 31.
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Alinee la antorcha

Monte la antorcha mecanizada perpendicular a la pieza a cortar para que el corte quede vertical.
Utilizar una escuadra para alinear la antorcha en angulo de 90° con la pieza a cortar.

Soporte de montaje

Antorcha

El soporte debe quedar lo mas abajo posible de la camisa de la antorcha
para minimizar las vibraciones en la punta de la antorcha.
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Descripcion general montaje de antorcha mecanizada

Cables y mangueras de la antorcha

CNC
Cable de interfaz maquina (CPC)

= Cable serie RS-485 (opcional)

7 . el Q)
L
Pieza a cortar .
A tierra
Mesa de trabajo Cable de masa Alimentacién de gas
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A ADVERTENCIA

LOS CILINDROS DE GAS PUEDEN EXPLOTAR AL DANARSE

Los cilindros de gas contienen gas comprimido a alta presion. De daiiarse,
el cilindro puede explotar.

Si tiene un regulador de alta presion, siga las instrucciones del fabricante para una
instalacién, operaciéon y mantenimiento seguros.

Antes de realizar un corte por plasma con gas comprimido, lea las instrucciones
de seguridad del Manual de Seguridad y Cumplimiento (80669C). No cumplir las
instrucciones de seguridad podria dar lugar a lesiones personales o daiio a los
equipos.

A ADVERTENCIA

PELIGRO DE EXPLOSION — CORTE CON ALUMINIO CERCA DEL AGUA

No corte aleaciones de aluminio debajo del agua o sobre una mesa de agua,
a menos que pueda evitar la acumulacion de gas de hidrégeno. Nunca corte
aleaciones de aluminio-litio en presencia de agua.

El aluminio puede reaccionar con el agua para producir hidrégeno, lo cual puede dar
lugar a una posible explosion que podria detonar durante las operaciones de corte
por plasma. Para mas informacion, ver el Manual de Seguridad y Cumplimiento
(80669C).

Instalar el sistema de plasma y la antorcha mecanizada para cortes mecanizados

1. Conecte el cable de masa de la fuente de energia plasma a la mesa de trabajo.

2. Conecte la alimentacion de gas a la fuente de energia plasma. Ver pagina 35.

a Utilice aire comprimido para cortar acero al carbono, acero inoxidable, aluminio y otros
metales conductores.

0 Use Fb para cortar acero inoxidable. Ver pagina 117.
o Utilice argon para aplicaciones de marcado. Ver pagina 119.
3. Conecte la fuente de energia plasma a su Control Numérico por Computadora (u otro
controlador) usando la conexion de interfaz maquina (CPC).

a El sistema plasma debe estar equipado con un puerto CPC instalado en fabrica
(o instalado por el usuario) con una tarjeta de divisor de tension interna. Ver pagina 103.

a Una conexion CPC es obligatoria para disparar la antorcha y para controlar las sefales
de transferencia del arco y del voltaje del arco.
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4. Opcional: conecte la fuente de energia plasma a su CNC usando una conexion de interfaz serie
RS-485.

a Para usar la interfaz serie RS-485 opcional, asegurese de que el sistema plasma esté
equipado con un puerto de interfaz serie RS-485 instalado en fabrica (o instalado por
el usuario). Ver pagina 108.

O Lainterfaz serie RS-485 brinda mayores posibilidades de controlar el sistema plasma
desde el CNC, pero no se puede utilizar para disparar la antorcha.

5. Sujete la antorcha a la mesa o a otro equipo de corte segun las instrucciones del fabricante.
Ver pagina 91 para mas informacion.
6. Instale los consumibles de corte, ranurado o marcado adecuados para su aplicacion:

o Corte y perforacion con antorcha mecanizada: Ver Seleccionar los consumibles en
la pagina 111.

0 Ranurado: Ver Procesos de ranurado en la pagina 73.
0 Marcado: Ver Consumibles de marcado (10-25 A) en la pagina 119.
7. Seleccione el modo de corte o el modo de ranurado/marcado en el panel frontal de la fuente

de energia plasma que coincida con los consumibles que instald. Ver Controles de cortado en
la pagina 42.

8. Ajuste la velocidad de la antorcha y la corriente de salida (amperaje) segun sea necesario.
Ver las tablas de corte desde la pagina 129.
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Conectar el interruptor de arranque remoto

Las configuraciones de Powermax45 XP con una antorcha mecanizada Duramax Lock pueden
incluir un control de arranque remoto opcional.

Of oo

2

El control de arranque remoto le permite

encender y detener la antorcha

mecanizada en forma remota. Por

ejemplo, utilicelo cuando monte la

antorcha en un quemador de riel simple Puerto CPC

o guia de corte que no tenga su propio para control de
L. arranque remoto

Control Numérico por Computadora

u otro tipo de controlador.

Para utilizar el control de arranque
remoto Hypertherm, enchufelo al puerto
CPC en la parte trasera de la fuente

de energia.

El control de arranque remoto
se usa solo con la antorcha mecanizada. No operara si tiene instalada una
antorcha manual.

102 809243 Manual del operador Powermax45 XP



Configurar los controles de corte mecanizado

Conectar el cable de interfaz maquina

Para conectar un cable de interfaz maquina a este sistema, se debe instalar un puerto CPCP
instalado en fabrica (o por el usuario) que tenga un divisor de tension de 5 posiciones. El divisor de
tension facilita una reduccion gradual de voltaje del arco de 20:1, 21.1:1, 30:1, 40:1 0 50:1 (salida
maxima de 16 V). El puerto CPCP en la parte trasera de la fuente de energia brinda acceso a la
reduccion gradual de voltaje del arco y a las sefiales transferencia del arco y arranque plasma.

La fabrica preestablece el divisor de tension en 50:1. Para cambiar el
divisor de tensién a un valor diferente, ver pagina 106.

& PRECAUCION

El divisor de tensién interno da un maximo de 16 V en condiciones de circuito abierto. Se trata
de una salida funcional de muy baja tension (MBT), protegida contra impedancia, destinada

a evitar electrocuciones, cortocircuitos e incendios en el receptaculo de la interfaz maquina,
en condiciones normales y de falla unica, con el cableado de la interfaz. El divisor de tension
no tolera fallas y las salidas MBT no cumplen los requisitos de muy baja tensiéon de seguridad
(MBTS) para conexiones directas a productos de computacion.

Hypertherm ofrece varias opciones de cables de interfaz maquina externos.
Cables externos que no usan tarjeta de divisor de tension

Para emplear solamente las sefales transferencia del arco y arranque plasma, utilice alguno de los
siguientes cables:

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

Estos cables terminan en conectores de horquilla.

Conectores de horquilla Puerto CPC

=T 0E

Conector CPC
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Cables externos que usan una tarjeta de divisor de tension

Para utilizar el divisor de tension incorporado que permite una reduccion gradual del voltaje del
arco, ademas de las sefiales de transferencia del arco y arranque de plasma:

m  Silos cables terminan en conectores de horquilla, utilice alguno de los siguientes cables:

a

a

228350 (7,6 m)
228351 (15 m)

m  Si el cable tiene un conector Dsub, utilice uno de los siguientes cables:

Q

a
a
Q
Q

Conectores de horquilla

223354 (3,0 m)
223355 (6,1 m)
223048 (7,6 m)
223356 (10,7 m)
123896 (15 m)

Puerto CPC

Conector CPC
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Instalacion del cable de interfaz maquina

Debe ser un técnico de servicio calificado el que haga la instalacion del cable de interfaz maquina.
Para instalar un cable de interfaz maquina:

1. Ponga la energia en OFF (O) (apagado) y desconecte el cable de alimentacion.
2. Quitarle la tapa al receptaculo de interfaz maquina de la parte trasera de la fuente de energia.
3. Conecte el cable de interfaz maquina Hypertherm a la fuente de energia.

4. Siva a utilizar un cable con conector Dsub en el otro extremo:
a. Enchufelo al conector de pines correspondiente del control de altura de la antorcha o CNC.
b. Fijarlo con los tornillos del conector Dsub.
Si va a utilizar un cable con alambres y conectores de horquilla en el otro extremo:

a. Termine el cable de interfaz maquina en la envolvente eléctrica del control de altura
de la antorcha o CNC. Asi se evitara el acceso no autorizado a las conexiones después
de la instalacion.

h. Para operar los equipos, verificar primero que todas las conexiones estén bien y que las
piezas por las que pase electricidad (conductores vivos) estén blindadas y protegidas.

Si la integracion del equipo Hypertherm con los equipos provistos por el
cliente, entre ellos los cables y cordones de interconexién, no esta inscrita
y certificada como sistema, la misma estara sujeta a inspeccion de las
autoridades locales en el sitio de instalacion final.

Diagrama de pines interfaz maquina

En la siguiente figura se muestran los zécalos de conectores para cada tipo de sefal disponible
a través del cable de interfaz maquina.

CEEaNGE N NG i
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Seiiales cable de interfaz maquina

Consulte la siguiente tabla para conocer los detalles de las sefales del cable cuando conecte la
fuente de energia a un control de altura de la antorcha o Control Numérico por Computadora con

un cable de interfaz maquina.

Z6calos Alambres
Senal Tipo Notas cable
conectores .
exterior
Normalmente abierto.
. .Alrranque Entrada Voltgje en circuito abierto: 15 VCD.en 3,4 Verde, negro
(iniciar plasma) terminales START (arranque). Requiere
cierre a contacto seco para activarse.
. Normalmente abierto. Cierre a contacto
"I'rgr?sferenma . seco en la transferencia del arco. .
(iniciar avance Salida 190 VCA /1 A . | relé 12,14 Rojo, negro
de maquina) 0 A como m'aXII’T.IO en el relé
de la interfaz maquina.
A tierra A tierra 13
Divisor de Senal de arco divisor de tension Negro (-)
tension Salida 20:1, 21.1:1, 30:1, 40:1, 50:1 5(-), 6 (+) blar?co (+’)
(da un maximo de 16 V).

Configurar el divisor de tension de 5 posiciones

Para cambiar el valor preestablecido de fabrica del divisor de tensién de 50:1 a otro diferente:

1. Coloque la fuente de energia en OFF (O) (apagado) y desconecte el cable de alimentacion.

2. Quitarle la cubierta a la fuente de energia.

3. Ubique los interruptores DIP del divisor de tensién en el lado del ventilador de la fuente

de energia.

La figura muestra el divisor de tension con un valor preestablecido (50:1) con el interruptor

numero 4 hacia arriba.

N
===
O R1RZR3R4

J3
RED _ ALLDOWN=20

RED
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4. Ajustar los interruptores DIP a una de las siguientes opciones y reinstalar la cubierta a la fuente
de energia

21.1:1

20:1 30:1 40:1 50:1
alafalel  Ulabals] el lale Llelde] fellsl
1234 1234 1234 1234 1234

Si el divisor de tension de cinco posiciones Hypertherm no da el voltaje que necesita su aplicacion,
comuniquese con el integrador de su sistema para obtener ayuda.

Acceder al voltaje del arco sin regular

Para acceder al voltaje del arco sin regular reducido, consulte el Boletin de Servicio Técnico
809520.

A ADVERTENCIA

PELIGRO DE ELECTROCUCION, ENERGIA RESIDUAL E INCENDIO

Al conectarse directamente al circuito del plasma para acceder

al voltaje del arco sin regular, aumenta el peligro de electrocucion,

de energia residual y de incendios en el evento de una falla anica.
-0 El voltaje de salida y la corriente de salida del circuito se indican

en la placa de datos.
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Conectar un cable de interfaz serie RS-485 opcional

El puerto de interfaz serie RS-485 de la parte de atras de la fuente de energia le permite conectar
un dispositivo externo a su Powermax. Por ejemplo, puede operar remotamente el Powermax con un
controlador CNC.

m Lafuente de energia Powermax debe venir con un puero de interfaz serie RS-485 instalado
de fabrica en el panel trasero (o instalarlo el usuario).

Conector serie Dsub Puerto serie RS-485
—\

—_

D

-

(@]
|-
== =

Conector serie sin terminacion

=

CEaNE EANE e N  ]

Si su fuente de energia no viene con el puerto RS-485, pida el juego 428654. Siga las
instrucciones de instalacion que estan en el Manual de servicio del Powermax45 (809230),
que se puede descargar de la “Biblioteca de documentos” en www.hypertherm.com. (Busque
el enlace en la parte inferior de la pagina).

Con el puerto RS-485 instalado:
1. Poner la fuente de energia en OFF (apagado) (O).

2. Conecte el cable RS-485 del dispositivo externo al puerto serie en la parte trasera de la fuente
de energia plasma.
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Cables de puerto serie externos

Los siguientes cables serie externos se ofrecen en las longitudes y con los conectores
especificados:

m 223236 — cable RS-485, sin terminacioén, 7,6 m
m 223237 - cable RS-485, sin terminacién, 15 m
m 223239 - cable RS-485, conector Dsub de 9 pines para controles Hypertherm, 7,6 m
m 223240 - cable RS-485, conector Dsub de 9 pines para controles Hypertherm, 15 m

Modo remoto

Cuando el sistema plasma se opera de manera remota usando un controlador CNC, la pantalla
de 2 digitos del panel frontal muestra “r.c”. Esto indica que la fuente de energia esta siendo
controlada remotamente a través de comunicaciones serie y que todos los controles del panel
frontal estaran deshabilitados hasta que se salga del modo remoto.

Cuando la fuente de energia esta siendo controlada en forma remota,
los indicadores LED de falla y los codigos de falla aun se muestran como
si la fuente de energia fuera controlada de otra manera. Ver pagina 152.

D®ODE
.
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Gortar con Ia antorcha mecanizada

Esta seccion ofrece informacion para ayudarle a:
m seleccionar los consumibles adecuados
m  optimizar la calidad de corte
m perforar metal

m cortar acero inoxidable con gas F5

Seleccionar los consumibles

Su antorcha mecanizada Duramax Lock viene con juego de consumibles para empezar que incluye
un juego completo de consumibles con proteccién mas 1 electrodo adicional y 1 boquilla adicional.
Los consumibles para ranurado y marcado se pueden pedir por separado.

m  Para ver detalles sobre los procesos y los consumibles de ranurado, ver Ranurar con
antorcha manual y con antorcha mecanizada en la pagina 73.

m  Para ver detalles sobre las funciones y los consumibles de marcado del sistema, ver
Lineamientos de marcado en la pagina 119.

Los consumibles pueden ser con y sin proteccion.

m  Los consumibles con proteccion brindan una mayor proteccion para la boquilla a fin de
reducir el dafio causado por la escoria durante el perforado. Hypertherm recomienda el uso
de consumibles con proteccién siempre que sea posible.

m  Si esta utilizando consumibles sin proteccion (por ejemplo, un deflector en lugar de un
escudo frontal), tenga cuidado de mantener la altura correcta de la antorcha para evitar
danar la boquilla con la escoria o de provocar un contacto accidental con la pieza a cortar.
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Cortar con la antorcha mecanizada

Hypertherm no recomienda usar la antorcha mecanizada Duramax Lock
con otros consumibles que no sean los indicados en este manual. El uso
de otros consumibles podria incidir desfavorablemente en el rendimiento
del sistema.

Para obtener ayuda con la instalaciéon de los consumibles en la antorcha,
ver pagina 47. No utilice consumibles desgastados o deteriorados. Ver
Inspeccione los consumibles en la pagina 167.

Cuando use los siguientes
consumibles con proteccion
y FineCut, seleccione el modo

de corte en el panel frontal.
Ver pagina 52. \

‘0

Consumibles con proteccion antorcha mecanizada

€] 0

I

)‘

o =)

XY

)

Wy
220817 220854 220941 220842 220857
Escudo Capuchén Boquilla Electrodo Anillo
frontal de retencion distribuidor

Consumibles mecanizados con proteccion con capuchon de retencion 6hmico

220817 220953 220941 220842 220857
Escudo Capuchon Boquilla Electrodo Anillo distribuidor
frontal de retencion

6hmico
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Cortar con la antorcha mecanizada

Consumibles FineCut con proteccion con capuchon de retencion 6hmico

NN o0 W
g) (7)) ) cow €= @)

220948 220953 220930 220842 220857
Escudo Capuchén de Boquilla Electrodo Anillo
frontal retencion éhmico distribuidor

Consumibles sin proteccion FineCut

A O
] a1l =N
o6
o
220955 220854 220930 220842 220857
Deflector Capuchén Boquilla Electrodo Anillo
de retencioén distribuidor

Duracion de los consumibles

La frecuencia con que necesitara cambiar los consumibles de la antorcha mecanizada dependera
de varios factores:

m  Alimentacion de gas de baja calidad

o Es muy importante que la linea de gas se mantenga limpia y seca. La presencia de
aceite, agua, vapor y otros contaminantes en la alimentacion de gas pueden degradar
la calidad de corte y la duracion de los consumibles. Ver pagina 36 y pagina 40.

m Técnicas de corte y ranurado

a Siempre que sea posible, comience a cortar desde el borde de la pieza a cortar. Esto
ayuda a alargar duracion del escudo frontal y la boquilla.

O Mantenga una altura de perforacion adecuada. Consulte las tablas de corte desde
la pagina 129.

0 Mantenga la debida distancia antorcha-pieza (separacion) al ranurar. Ver pagina 83.
m  Comparacion entre consumibles con proteccién y sin proteccion

O Los consumibles sin proteccion usan un deflector en vez de un escudo frontal. Los
consumibles sin proteccion por lo regular duran menos que los que la tienen.

m El espesor del metal a cortar

O En general, cuanto mayor sea el espesor del metal que va a cortar, mas rapido
se desgastan los consumibles. Para obtener mejores resultados, no exceda las
especificaciones de espesor de este sistema. Ver pagina 22.

Ver pagina 167 para las instrucciones sobre cuando reemplazar
los consumibles desgastados.
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Cortar con la antorcha mecanizada

m Corte de metal expandido

0 El metal expandido tiene una estructura perforada o de malla. El corte de metal
expandido desgasta con mayor rapidez los consumibles porque necesita un arco piloto
continuo. El arco piloto se produce al disparar la antorcha, pero sin que el arco
de plasma toque la pieza a cortar.

m  Consumibles incorrectos para la corriente de salida y el modo

o A fin de optimizar la duracién de los consumibles, asegurese de que los consumibles
instalados en la antorcha coincidan con el modo y la corriente de salida seleccionados.
Por ejemplo:

e No utilice consumibles para ranurado cuando el sistema esta configurado
en el modo de corte. Ver pagina 52.

e No configure la corriente de salida entre 26 A y 45 A con los consumibles para
marcado o los consumibles para ranurado de precision instalados.

Entender y optimizar la calidad de corte

Factores principales que afectan la calidad de corte:
= Angulo de corte — grado de angulosidad del borde de corte.
m  Escoria — material fundido que se solidifica encima o por debajo de la pieza a cortar.

m Rectitud de la superficie de corte — la superficie de corte puede ser concava o convexa.
Angulo de corte o bisel

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

m  Quitar mas material de la parte
de abajo del corte trae como
consecuencia un angulo de corte

negativo. (2]
Problema Causa Solucién
(1) Angulo de corte negativo La antorcha esta demasiado Subir la antorcha o, si esta
baja. utilizando un control de altura

de la antorcha, aumentar el voltaje
del arco.

@ | Corte recto

(3] Angulo de corte positivo La antorcha esta demasiado alta. | Bajar la antorcha o, si esta

utilizando un control de altura
de la antorcha, disminuir el voltaje
del arco.
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Cortar con la antorcha mecanizada

El angulo de corte mas recto esta a la derecha en relacion con el avance
de la antorcha. El lado izquierdo siempre tiene algun grado de angulo
de corte.

Para definir si un problema de angulo de corte se debe al sistema de plasma o al sistema impulsor:
1. Hacer un corte de prueba.
Un cuadrado por lo general funciona para realizar cortes de prueba.

Permite determinar facilmente cudl es el lado afectado por el problema
de angulo de corte y si dicho lado se movié con la rotacion de la antorcha.

2. Medir el angulo de cada lado del corte de prueba.
3. Virar la antorcha 90° sobre su soporte.
4. Repetir los pasos 1-3.

Si los angulos son iguales en ambas pruebas:

m  Verificar que se hayan eliminado las causas
mecanicas. Ver Descripcién general montaje de
antorcha mecanizada en la pagina 99.

m  Comprobar la distancia antorcha-pieza (sobre todo si
los angulos de corte son todos positivos o negativos).

m  Considerar el material a cortar. Si el metal esta magnetizado o endurecido, serd mas
probable confrontar problemas de angulo de corte.

Si el problema de angulo de corte continuia, consulte con el fabricante de su mesa de corte para
comprobar que el control de altura automatico o el control de altura de la antorcha estén
funcionando correctamente.
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Cortar con la antorcha mecanizada

Escoria

Perforacion de la pieza a cortar con antorcha mecanizada

La escoria es el metal fundido que se origina durante el proceso de corte y que se endurece en la
parte inferior de la pieza. Siempre se producira alguna cantidad de escoria al cortar con plasma aire.
Para reducir la cantidad y tipo de escoria, ajuste como es debido el sistema a la aplicacion.

Problema

Causa

Solucién

Hay un exceso de escoria en los
bordes superiores de ambas
partes de la placa.

La antorcha esta demasiado
baja.

El voltaje esta demasiado
bajo mientras se usa

el control de altura

de la antorcha.

Ajustar la antorcha o subir
el voltaje gradualmente

(5 voltios 0 menos) hasta
reducir la escoria.

La escoria de baja velocidad
en la parte inferior del corte forma
un depdsito pesado y poroso.

La velocidad de corte de la

antorcha es demasiado baja.

El arco se comba por
delante.

Aumente la velocidad
de corte.

La escoria de alta velocidad se
forma muy cerca del corte como
un delgado reborde de metal
solidificado. Se suelda por
debajo del corte y es dificil

de quitar.

La velocidad de corte
es demasiado alta.

El arco se comba por detras.

disminuir la velocidad
de corte.

disminuir la distancia
antorcha-pieza.

Puede empezar un corte con la antorcha mecanizada en el borde de la pieza a cortar o perforando
la pieza a cortar. Consulte las tablas de corte desde la pagina 129 y las instrucciones sobre

perforacion a continuacion.

La perforacion puede dar lugar a una menor duracion de los consumibles
que el arranque desde el borde.

Retardo de perforacion

El retardo de perforacion es el intervalo de tiempo que la antorcha encendida se queda inmévil
a la altura de perforacion, antes de iniciar el avance de corte. El retardo de perforacion debe ser
lo suficientemente largo como para que el arco pueda perforar el material antes de que avance
la antorcha, pero no tan largo como para que se agrande el orificio de perforacion y el arco se
extinga o “deambule” antes de que la antorcha comience a avanzar. A medida que se desgasten
los consumibles, posiblemente haya que aumentar el tiempo de retardo.

Los retardos de perforaciéon que se dan en las tablas de corte se basan en los retrasos promedio
en toda la duracién de los consumibles.
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Cortar con la antorcha mecanizada

Altura de perforacion

Para este sistema, la altura de perforacion es, por lo general, entre 1,5 y 4 veces mayor que la altura
de corte. Consulte las tablas de corte desde la pagina 129 para conocer los valores especificos.

Espesor maximo de perforacion

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

m  Dejar una distancia de entrada de corte casi igual al espesor del material a perforar. Por
ejemplo, un material de 12 mm (1/2 pulg) requiere una trayectoria de entrada de 12 mm.

m  Para evitar que el material fundido acumulado en la perforacion dafie el escudo frontal,
no dejar que la antorcha descienda a la altura de corte hasta no haber pasado por encima
del charco de material fundido.

m 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 con un alto contenido de manganeso o silicio puede reducir la capacidad
maxima de perforacion. Hypertherm basa los pardmetros de perforacion del acero al
carbono utilizando placas certificadas A572 de grado 50 de 12 mm (1/2 pulg) de espesor
0 menos.

Cortar acero inoxidahle con F5

A ADVERTENCIA

LOS HUMOS TOXICOS PUEDEN OCASIONAR LESIONES O LA MUERTE

Algunos metales, incluso el acero inoxidable, pueden liberar humos téxicos cuando
se cortan. Aseglrese de que su lugar de trabajo tenga suficiente ventilacion para
garantizar que la calidad del aire cumpla todas las normas y regulaciones locales

y nacionales al respecto. Para mas informacion, ver el Manual de Seguridad

y Cumplimiento (80669C).

Puede usar gas F5 para cortar acero inoxidable con antorchas Duramax Lock en Powermax45 XP.
Cuando se lo utiliza con un sistema Powermax, el F5 se recomienda solamente para cortar acero
inoxidable a fin de obtener las ventajas de calidad de corte que se indican a continuacion.

Consultar la pagina 139 para ver una tabla de cortes de acero inoxidable
con Fb.
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Cortar con la antorcha mecanizada

El corte por plasma con F5 proporciona cortes muy brillantes y suaves con bordes plateados
similares al color base del metal. El F5 evita ese acabado oscuro y aspero que generalmente
se obtiene en el corte por plasma aire.

— F5

—— Aire

F5: Ventajas

F5: Desventajas

F5: Similitudes con el corte
por aire

Borde de corte suave y brillante

Borde de corte plateado,
similar al color base del metal -
no deja la superficie aspera

y oscura que si producen los
cortes por aire

La superficie de corte no
se oxida — el acero cortado
mantiene su resistencia

a la corrosion

Posibilidad de usar los mismos
consumibles Duramax Lock
que los utilizados para los
cortes estandar y para el
ranurado con aire (incluye
electrodos CopperPlus™)

Ventajas limitadas al acero
inoxidable

Velocidades de corte mas
lentas

El gas F5 es mas costoso que
el aire comprimido

No se recomienda para su uso
en espesores menores a 3 mm
o de calibre 10 (GA) o para su
uso con consumibles FineCut®

Calidad de corte ligeramente
degradada en los cortes
en bisel

= Aproximadamente la misma

cantidad de escoria. Con F5

y con aire, la escoria del acero
inoxidable tiene un color oscuro
y puede ser dificil de quitar.

Aproximadamente los mismos
requisitos de presion de gas
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Lineamientos de marcado

Puede usar los consumibles de Marcado de la antorcha mecanizada Duramax Lock para las
aplicaciones de marcado, tallado y avellanado en acero al carbono, acero inoxidable y aluminio
usando aire o argon.

Para ver tablas de corte por marcado, consulte la pagina 140 y la pagina 141.

Asimismo, los consumibles de marcado se pueden usar con las antorchas
manuales Duramax Lock para las aplicaciones de marcado manuales.

Consumibles de marcado (10-25 A)

Se recomienda que la corriente de salida maxima sea de 25 A en el caso de las aplicaciones

de marcado. Usar los consumibles de marcado con amperajes mayores puede reducir la vida util
de las boquillas. Asimismo, puede causar que las marcas sean mas profundas de lo deseado

y reducir la calidad de los resultados en general.

Il )a

iy

)
420542 220854 420415 220842 220857
Escudo frontal Capuchén Boquilla Electrodo Anillo
de retencion distribuidor
Q
° NS o | ==
) —iio /=
O
420542 220953 420415 220842 220857
Escudo frontal Capuchodn de Boquilla Electrodo Anillo
retencion éhmico distribuidor
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Lineamientos de marcado

Gas de proceso: comparacion entre aire y argon

A ADVERTENCIA

LOS CILINDROS DE GAS PUEDEN EXPLOTAR AL DANARSE

Los cilindros de gas contienen gas comprimido a alta presion. De daiiarse,
el cilindro puede explotar.

Si tiene un regulador de alta presion, siga las instrucciones del fabricante para una
instalacién, operacién y mantenimiento seguros.

Antes de realizar un corte por plasma con gas comprimido, lea las instrucciones
de seguridad del Manual de Seguridad y Cumplimiento (80669C). No cumplir las
instrucciones de seguridad podria dar lugar a lesiones personales o dafio a los
equipos.

Con este sistema y antorcha, puede usar aire o argon con las aplicaciones de marcado.

Aire Argon

= Bajo costo = La entrada de calor es baja con lo que

. » Excelente proceso en general se reduce el riesgo de que el material
Ventajas . se deforme
= La escoria es poca o nula en la parte

superior del acero al carbono = El contraste del tallado ligero es alto

* Cuando el calor de entrada es alto, » Es mas caro que con el aire (vea Cémo
sobre todo en metal delgado, maneja el sistema el postflujo del
el material se puede deformar marcado a continuacion)
Desventajas * Los bordes del marcado pueden salir = El tallado pesado deja escoria
irregulares en el aluminio en la parte superior del acero

= Las marcas producen mas escoria
y son mas anchas que con el argon

Como maneja el sistema el postflujo del marcado

El postflujo es gas que fluye desde la antorcha a fin de enfriar los consumibles después de que

se apaga el arco de plasma. Cuando use aire (o nitrogeno) con las aplicaciones de marcado,

la duracion del postflujo es de 10 segundos. El sistema reconoce cuando se esta usando argon

y reduce el postflujo de 10 a 3 segundos a fin de minimizar el uso de gas. Para alcanzar un postflujo
de 3 segundos:

m  El sistema debe ponerse en modo ranurado/marcado.
m La corriente de salida debe estar entre 10-25 A.

m  El arco de plasma debe permanecer encendido por un minimo de 0,5 segundos.
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Lineamientos de marcado

Existen 2 escenarios en los que el postflujo es de 10 segundos, incluso cuando se usa argon
ya que el arco de plasma no permanece encendido suficiente tiempo para producir un postflujo
de 3 segundos:

m  Cuando se dispara la antorcha sin transferir el arco piloto a la pieza a cortar

m  En algunas aplicaciones de avellanado en las que el arco de plasma permanece encendido
por menos de 0,5 segundos

Tipos de marcado

o o
Marcado ligero Marcado pesado / tallado Avellanado
= Delgado, limpio, lineas sin = Las lineas son mas pesadas = Series de marcas redondas
escoria con poca profundidad y profundas « Las dimensiones y la separacion
= Las marcas se pueden eliminar = Se produce muy poca escoria controlados mediante el ajuste
o cubrirse con operaciones al lado de la marca en cuestion de la corriente de salida, tipo
secundarias como se desee de gas, altura de la antorcha

e intervalo programado

Muestras de marcado

Las siguientes ilustraciones tienen el objetivo de proporcionar solamente una mera aproximacion
de las diferencias entre el marcado con aire y el marcado con argén al usar este sistema.

Aire Argon

Marcado ligero
en acero
al carbono
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Lineamientos de marcado

Aire

Argoén

Marcado pesado
en acero
al carbono

Marcado ligero
en acero
inoxidable

Marcado pesado
en acero
inoxidable
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Lineamientos de marcado

Aire

Argoén

Marcado ligero
en aluminio

Perfiles de marcado, tallado y avellanado

Las siguientes tablas muestran perfiles de anchura y profundidad tipicos del marcado ligero,

el marcado pesado y el tallado, y el avellanado en el acero al carbono.

La anchura y profundidad de las marcas cambian segun usted ajuste
la corriente de salida, el tipo de gas, el espaciado de la antorcha
y la velocidad de marcado (o el intervalo programado en el caso

del avellanado).

Marcado ligero

Aire Argon
Ancho 2,79 mm 1,22 mm
Profundidad Menos que 0,02 mm Menos que 0,02 mm

Velocidad de avance

2,5 m/min (100 pulg/min)

3,2 m/min (125 pulg/min)

Marcado pesado / tallado

Aire Argon
Ancho 2,79 mm 1,22 mm
Profundidad 0,09 mm Menos que 0,02 mm

Velocidad de avance

2,5 m/min (100 pulg/min)

3,2 m/min (125 pulg/min)
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Lineamientos de marcado

Avellanado

Aire Argon
Ancho 1,98 mm 0,99 mm
Profundidad 0,25 mm Menos que 0,02 mm
Tiempo de permanencia* 50 milisegundos 200 milisegundos

*

El intervalo programado es el periodo de tiempo que la antorcha dispara en un lugar de la pieza a cortar
para formar un embutido. Cuanto mayor sea el intervalo programado, mas profundo sera el embutido que
forme. Los intervalos programados varian entre las configuraciones del Control Numérico por
Computadora y las de la mesa. Es posible que deba ajustar su configuracion de Control Numérico por
Computadora o mesa en consecuencia.

Lineamientos del proceso de marcado

Antes de comenzar el marcado, el tallado o el avellanado:

Elija un gas de proceso: aire o argon.

Configure su antorcha mecanizada y la mesa. Ver Descripcién general montaje de antorcha
mecanizada en la pagina 99.

Instale los consumibles de marcado.

Coloque la fuente de energia
plasma en el modo
ranurado/marcado.

Ver pagina 52.

Ajuste la velocidad de la antorcha Q
\

9

y la corriente de salida de la
alimentacion de energia

(amperaje) para sus trabajos Asegurese de que el indicador LED del modo de
de marcado y avellanado. Vea ranurado/marcado esté encendido.

las tablas de corte desde

pagina 140.

Configure la corriente de salida entre 10 Ay 25 A. No exceda 25 A con las aplicaciones
de marcado.

Otros puntos a considerar:

La alimentacion de energia ajusta la presion del gas automaticamente. Hypertherm
recomienda usar estas configuraciones de gas automaticas para las actividades
de marcado.

Hypertherm recomienda enfaticamente que use consumibles de marcado con la
alimentacion de energia en modo ranurado/marcado y la corriente de salida a 10-25 A.
Estas configuraciones y consumibles fueron disefiados especificamente para las
aplicaciones de marcado.
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Lineamientos de marcado

Este sistema requiere unos consumibles para marcado y otros para cortado normal.
Asegurese de tener los consumibles correctos instalados si pasa de un trabajo de marcado
a uno de cortado. Consulte la pagina 111 para ver los nimeros de parte de los consumibles
de cortado.

Puede variar la profundidad y la anchura de las marcas al variar la velocidad, la corriente
de salida y la altura de la antorcha.

Es posible que tenga que intentar diferentes métodos de angulos para optimizar las
esquinas de 90° para su Control Numérico por Computadora y mesa. Ver Instrucciones
para los angulos a continuacion.

Instrucciones para los angulos

Reducir tanto la corriente de salida como la velocidad de marcado durante la operacion
de marcado.

Dependiendo de las funciones de su mesa de corte y Control Numérico por Computadora,
es posible que tenga que intentar distintos métodos de angulos para lograr los mejores
resultados posibles en las esquinas de 90°.

O En el caso de muchas mesas, puede ser dificil alcanzar una esquina de 90° uniforme.
Es necesario que la antorcha se detenga por completo durante algun tiempo, lo que
puede provocar que la esquina quede mas ancha y profunda de lo deseado.

a El método de esquina redondeada que aparece a continuacion se recomienda en
el caso de la mayoria de las configuraciones de mesa y Control Numérico por
Computadora. Este método no requiere que la antorcha se detenga por completo
en la esquina.

o En caso de que se necesita que la esquina de 90° quede mas afilada, puede intentar
la operacion de dos pasos que se muestra a continuacion. Sin embargo, este método
deja hoyuelos en los puntos iniciales y finales.

Esquina de 90° - dificil de
lograr en algunas mesas

Método recomendado para la
mayoria de las mesas y Control Operacion alterna de 2 pasos
Numérico por Computadora

@ Parada

Parada

@ Arranque
O

@ Arranque Arranque
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Lineamientos de marcado

Consejos para solucionar problemas de marcado

Los factores que afectan la anchura, la profundidad y la calidad de marcado incluyen:

m  El gas de proceso — vea la comparacion entre el argén y el aire en la pagina 120

m Eltipo de material (acero al carbono, acero inoxidable o aluminio)

m  El espesor del material y el acabado de la superficie

m La corriente de salida (amperaje) en la fuente de energia plasma

m  El marcado de la antorcha y la velocidad de devanado

m  El espaciado de la antorcha

m Las caracteristicas de la mesa de corte y el Control Numérico por Computadora, como son
la forma de manejar los retrasos, las aceleraciones y las desaceleraciones

m La presion de gas: si ajusta manualmente la presién para que se salga del rango
recomendado que el sistema configura automaticamente — vea la pagina 56

A fin de optimizar su proceso y resultados de marcado o avellanado, use los consejos
de localizacion de problemas de la pagina 126 y las tablas de corte en la pagina 140.

Problemas frecuentes de marcado y sus soluciones

En el caso de las aplicaciones de marcado, asegurese en todo momento de lo siguiente:

m  Que los consumibles de marcado estén instalados.

m  Que la alimentacion de energia esté configurada en el modo de ranurado/marcado y que
la corriente de salida esté configurada en 10-25 A.

Muchos problemas de marcado comunes se pueden resolver al instalar consumibles nuevos
a la antorcha. No utilice consumibles desgastados o deteriorados. Ver pagina 167.

Problema

Solucion

El arco se apaga durante
marcado.

Asegurese de que la distancia antorcha-pieza (el espaciado) no sea
demasiada.

Cambie los consumibles desgastados o deteriorados. Ver pagina 167.

El diametro del hoyuelo
es incorrecto.

Si desea que el hoyuelo sea de mayor didmetro, incremente la corriente
de salida.

Si desea que el hoyuelo sea de menor diametro, reduzca la corriente de salida.
Ajuste la distancia antorcha-pieza (el espaciado).
Cambie los consumibles desgastados o deteriorados. Ver pagina 167.

La profundidad del hoyuelo
es incorrecta.

Si desea que el hoyuelo sea mas profundo, incremente el intervalo
programado.

Si desea que el hoyuelo sea menos profundo, reduzca el intervalo programado
(de ser posible).

Ajuste la distancia antorcha-pieza (el espaciado).

126
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Problema Solucién
La marca es demasiado = Disminuya la corriente de salida.
ancha o profunda. * Incremente la velocidad de marcado.

= Inspeccione los consumibles, sobre todo el orificio central de la boquilla.
Cambie los consumibles desgastados o deteriorados. Ver pagina 167.

La marca es demasiado = Cambie los consumibles desgastados o deteriorados. Ver pagina 167.
estrecha o poco profunda. = Aumentar la corriente de salida.

* Reduzca la velocidad de marcado.

* Reduzca la altura de la antorcha.

El comienzo de la marca = Si el tiempo de retraso entre el momento en el que el Control Numérico por
es demasiado grande. Computadora recibe la sefial de movimiento de la maquina y el momento en
el que efectivamente la maquina entra en movimiento es significativa, pueden
ocurrir perforaciones. De ser posible, reduzca el tiempo de retraso a 0 (cero).

* Revise los parametros de la mesa, sobre todo el parametro de aceleracion.
Es posible que deba incrementarlo.

* Reduzca la corriente de salida para reducir el tamario del hoyuelo al comienzo
de la marca. Asimismo, es posible que deba ajustar la velocidad de marcado
para la corriente de salida menor.

» Revise la distancia antorcha-pieza (el espaciado) para asegurarse de que
la transferencia del arco de plasma a la pieza a cortar es buena y rapida.

El final de la marca * Revise los parametros de la mesa de corte. De ser posible, incremente
es demasiado grande. el parametro de desaceleracion.

La marca sale demasiado = Es posible que deba intentar un método diferente para el angulo. Ver
profunda y demasiado pagina 125.

ancha durante la operacion

de angulo.
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Tablas de corte y tablas de marcado

A ADVERTENCIA

PELIGRO DE EXPLOSION — CORTE CON ALUMINIO CERCA DEL AGUA

No corte aleaciones de aluminio debajo del agua o sobre una mesa de agua,
a menos que pueda evitar la acumulacion de gas de hidrégeno. Nunca corte
aleaciones de aluminio-litio en presencia de agua.

El aluminio puede reaccionar con el agua para producir hidrégeno, lo cual puede dar
lugar a una posible explosion que podria detonar durante las operaciones de corte
por plasma. Para mas informacion, ver el Manual de Seguridad y Cumplimiento
(80669C).

A ADVERTENCIA

PELIGRO DE EXPLOSION — CORTE CON GASES COMBUSTIBLES

No use gases combustibles ni gases oxidantes con los sistemas Powermax.
Estos gases pueden dar lugar a una explosion durante las operaciones de corte
por plasma.
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Tablas de corte y tablas de marcado

A ADVERTENCIA

LOS HUMOS TOXICOS PUEDEN OCASIONAR LESIONES O LA MUERTE

Algunos metales, incluso el acero inoxidable, pueden liberar humos téxicos cuando
se cortan. Asegurese de que su lugar de trabajo tenga suficiente ventilaciéon para
garantizar que la calidad del aire cumpla todas las normas y regulaciones locales

y nacionales al respecto. Para mas informacioén, ver el Manual de Seguridad y
Cumplimiento (80669C).

Utilizar las tablas de corte

Las tablas de corte de esta seccion tienen por objetivo dar un buen punto de partida. Ajuste las variables
de las tablas de corte segun se requiera para obtener resultados 6ptimos para su equipo de corte
y ambiente.

A continuacion se dan las tablas de corte para cada juego de consumibles de corte mecanizado y de
marcado. Cada tabla de corte esta precedida por un diagrama de consumibles con los nimeros de pieza.

Se incluyen tablas de corte para:

m cortar acero templado, acero inoxidable y aluminio a 45 A con aire usando consumibles con
proteccion

m cortar acero al carbono y acero inoxidable con aire usando consumibles FineCut
m  cortar acero inoxidable a 45 A con F5 usando consumibles con proteccion

m  marcado y avellanado a 10-25 A con aire y argén usando consumibles de marcado

Cada tabla de corte puede contener la siguiente informacion:

m Valor de amperaje — el valor de amperaje que aparece en la parte superior de la pagina aplica
a todos los valores de esa pagina. En las tablas FineCut, el valor de amperaje de cada espesor
aparece en la tabla de corte.

m  Espesor de material — espesor de la pieza a cortar (placa de metal a cortar)

m Distancia antorcha-pieza — para consumibles con proteccion, la distancia entre el escudo frontal
y la pieza a cortar durante el corte. Para consumibles sin proteccion, la distancia entre la boquilla
y la pieza a cortar durante el corte. También se le llama altura de corte.

m Altura de perforacion inicial — distancia entre el escudo frontal (con proteccién), o la punta
de la boquilla (sin proteccion) y la pieza a cortar en el momento en que se enciende la antorcha,
antes de descender a la altura de corte. En las tablas de marcado, a esto se le denomina Altura
de marcado inicial.

m  Tiempo retardo de perforacion — intervalo de tiempo que la antorcha encendida se queda
inmovil a la altura de perforacion, antes de iniciar el avance de corte. En las tablas de marcado,
a esto se le denomina Tiempo de retardo.

m Ajustes de mejor calidad (velocidad de corte y voltaje) — valores que dan el punto de partida
para lograr la mejor calidad de corte (mejor angulo, menos escoria, mejor acabado de la superficie
de corte). Ajustar la velocidad segun su aplicacion y mesa a fin de obtener el resultado buscado.
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Tablas de corte y tablas de marcado

m Ajustes de produccion (velocidad de corte y voltaje) — 70% al 80% del valor nominal
de velocidad maxima. Estas velocidades dan la mayor cantidad de piezas a cortar, pero
no necesariamente la mejor calidad de corte posible.

Como el voltaje de arco aumenta a medida que se desgastan los consumibles,
para mantener la debida distancia antorcha-pieza posiblemente se necesite
aumentar el valor del voltaje. Algunos Controles Numéricos por Computadora
monitorean el voltaje del arco y ajustan automaticamente el elevador de antorcha.

m  Ancho de sangria — anchura de material retirado del proceso de corte. Los anchos de la sangria
se obtuvieron con los ajustes de “mejor calidad” y son para referencia exclusivamente. Es posible
que los resultados especificos de distintas instalaciones y composicion de materiales difieran
de los que se muestran en las tablas.

m  Ancho y profundidad — Las tablas de corte de marcado y avellanado relaciona las dimensiones
del perfil de la marca o el embutido.

Cada tabla de corte relaciona los rangos de flujo de gas frio y caliente.

m Rango de flujo aire caliente — el plasma esta encendido (ON), el sistema opera a la corriente
establecida y el sistema esta en régimen estacionario a la presion predeterminada del sistema
(modo de flujo de corte o automatico).

m  Rango de flujo aire frio — el plasma esta OFF (apagado) y el sistema en régimen estacionario,
con el gas que fluye a través de la antorcha a la presion predeterminada del sistema (postflujo).

Hypertherm recopilo los datos de la tabla de corte sometiendo los nuevos
consumibles a ensayos en condiciones de laboratorio.
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0070 o

Acero al carbono - 45 A - aire - con proteccidon

ANV

\

=

Wi

220817 220854 220941 220842 220857
(220953 para
sensado 6hmico)
Sistema métrico
. . Tiempo Ajustes de mejor calidad Ajustes de produccion
Espesor material Dlstan_cl? A““.r? d'e. . retardo de Velocidad de . Velocidad de . Ancho sangria
antorcha-pieza perforacion inicial T corte Voltaje corte Voltaje
mm mm mm % segundos mm/min v mm/min v mm
2 5560 128 7910 125
0,2 1,4
3 3960 128 5590 127
4 0,4 2800 128 3960 128 15
6 1,6 3,8 250 1430 130 2110 127 '
8 0.6 1020 133 1385 130 1,7
10 0,8 780 136 920 134 1,8
12 1 540 140 690 138 1,9
16 310 146 400 141 21
20 Arranque desde el borde 170 152 240 147 2,3
25 110 157 145 154 3
Anglosajon
. . Tiempo Ajustes de mejor calidad Ajustes de produccion
Espesor material D'Sta"_c':" A"".rf' d-e. . retardo de Velocidad de . Velocidad de . Ancho sangria
antorcha-pieza perforacion inicial perforacion corte Voltaje corte Voltaje
pulgadas pulgadas pulgadas % segundos pulg/min v pulg/min ) pulgadas
CA 16 0.1 249 128 320 124 0.053
. CA14 0.2 295 128 320 125 0.054
CA 10 0.4 129 128 181 128 0.057
. 8/16 | 0.6 0.15 = 250 0.5 85 129 122 127 0.059
14 0.6 48 130 72 127 0.061
- 358 0.8 33 136 38 133 0.069
12 1 18 141 24 139 0.077
5/8 13 146 16 141 0.082
- 3/4 7 151 10 145 0.086
Arranque desde el borde
7/8 6 154 7 151 0.1083
T 4 157 6 154 0.119
Rango de flujo de gas - slpm / scth
151 /320 Caliente (flujo de corte)
184 /390 Frio (postflujo)
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Tablas de corte y tablas de marcado

Acero inoxidable - 45 A - aire - con proteccion

AN

\

=

Wi

220817 220854 220941 220842 220857
(220953 para
sensado 6hmico)
Sistema métrico
. . Tiempo Ajustes de mejor calidad Ajustes de produccion
Espesor material Dlstancl? A““.r? d'e. . retardo de Velocidad de Velocidad de Ancho sangria
antorcha-pieza perforacion inicial T corte Voltaje corte Voltaje
mm mm mm % segundos mm/min v mm/min v mm
2 0,1 5620 126 7830 129 0,6
3 0,2 3285 129 4725 128 0,9
4 0,4 1995 130 2960 129 1,1
3,8 250
6 06 1145 131 1695 131 1,2
8 1,5 ' 830 134 1100 134 1,4
10 0,8 605 137 870 137 1,6
12 4.6 300 1,2 380 141 540 139 1,8
16 240 145 320 142 2,4
Arranque desde el borde
20 160 149 205 146 3,1
Anglosajon
. . Tiempo Ajustes de mejor calidad Ajustes de produccion
Espesor material Dlstancl? Altu.r? d_e_ . retardo de Velocidad de Velocidad de Ancho sangria
antorcha-pieza perforacidn inicial perforacidn corte Voltaje corte Voltaje
pulgadas pulgadas pulgadas % segundos pulg/min ) pulg/min ) pulgadas
CA 16 0.1 237 125 320 128 0.017
CA 14 0.2 230 126 320 129 0.022
CA 10 0.4 90 130 134 128 0.041
0.15 250
3/16 0.5 63 131 93 130 0.044
1/4 0.06 0.6 40 131 59 131 0.047
3/8 ' 0.8 26 137 29 136 0.061
1/2 0.18 300 1.2 12 142 19 140 0.075
5/8 10 145 13 142 0.096
3/4 Arranque desde el borde 7 148 9 145 0.116
7/8 151 6 149 0.137
Rango de flujo de gas - slpm / scth
151 /320 Caliente (flujo de corte)
184 /390 Frio (postflujo)
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0070 o

Aluminio - 45 A - aire - con proteccidon

)

d) ik

=
Goa)
00 0 00,
00 0 00
\I-I-I/

220817 220854 220941 220842 220857
(220953 para
sensado 6hmico)
Sistema métrico
. . Tiempo Ajustes de mejor calidad Ajustes de produccion
Espesor material Dlstan_cl? A““.r? d'e. . retardo de Velocidad de . Velocidad de . Ancho sangria
antorcha-pieza perforacion inicial porforaciin corte Voltaje corte Voltaje
mm mm mm % segundos mm/min v mm/min v mm
2 0,1 7890 121 9585 134 1,3
3 0,2 4850 130 7120 129
4 0,4 3670 133 5650 129 18
3,8 250
6 15 0,5 2060 139 3095 132 1,6
8 ' 0,6 1330 139 1830 136 1,7
10 0,7 860 142 1015 140 1,9
12 620 144 745 142 2
Arranque desde el borde
16 360 152 340 148 2,5
Anglosajon
. . Tiempo Ajustes de mejor calidad Ajustes de produccion
Espesor material Dlstan_cl? A““.r? d'e. . retardo de Velocidad de . Velocidad de . Ancho sangria
antorcha-pieza perforacion inicial porforaciin corte Voltaje corte Voltaje
pulgadas pulgadas pulgadas % segundos pulg/min v pulg/min v pulgadas
1/10 0.2 240 126 320 131 0.056
1/8 04 170 131 263 128 0.060
3/16 0.15 250 120 134 184 130 0.061
1/4 0.5 70 137 104 132 0.063
3/8 0.08 0.7 36 | 141 42 139 0.073
1/2 21 145 26 143 0.082
5/8 Arranque desde el borde 15 152 14 148 0.100
3/4 8 158 9 153 0.117
Rango de flujo de gas - slpm / scth
151 /320 Caliente (flujo de corte)
184 /390 Frio (postflujo)
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Acero al carbono - FineCut - aire - con y sin proteccion

=

220955 (deflector) 220854 220930 220842 220857
220948 (proteccion) 220953 (6hmico)
Sistema métrico
. . Distancia e Tiempo retardo de Recomendado .
Espesor material Corriente e Altura de perforacion inicial S Velo:(i:ta: de Valtaje Ancho sangria
mm A mm mm % segundos mm/min ) mm
0,5 8250 78
0,6 40 0.0 8250 78 0.7
0,8 0,1 8250 = 78 0,6
1 0,2 8250 78 0,7
1,5 3,8 250 i
1,5 6400 78 1,2
2 45 0.4 5250 82
3 0,5 2750 83 1,3
4 0,6 1900 84
Anglosajon
. . . Ajustes de mejor calidad
Espesor material Corriente D'm"c'? Altura de perforacion inicial LD retar Em e Velocidad de . Ancho sangria
antorcha-pieza perforacion corte Voltaje
pulgadas A pulgadas pulgadas % segundos pulg/min ) pulgadas
CA 26 00 325 78 0.025
CA 24 40 ' 325 | 78 0.029
CA 22 01 325 78 0.024
CA 20 325 78 0.020
CA 18 0.06 0.15 250 0.2 325 78 0.043
CA 16 04 250 78 0.046
CA 14 45 ' 220 82 0.049
CA12 05 120 83 0.052
CA 10 ' 95 84 0.051
Rango de flujo de gas - slpm / scfh
155/ 330 Caliente (flujo de corte)
215/ 460 Frio (postflujo)
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Acero inoxidable - FineCut - aire - con y sin proteccion

=

220955 (deflector) 220854 220930 220842 220857
220948 (proteccion) 220953 (6hmico)
Sistema métrico
. . Distancia e Tiempo retardo de Recomendado .
Espesor material Corriente e Altura de perforacion inicial S Velo:(i:ta: de Valtaje Ancho sangria
mm A mm mm % segundos mm/min ) mm
0,5 8250 68 0,6
0,6 40 0.0 8250 68
0,8 0,1 8250 @ 68 05
1 0,2 8250 68 0,6
0,5 2,0 400 i
1,5 6150 70
0,4 1,0
2 45 4800 71
3 0,5 2550 81 1,4
4 0,6 1050 84 1,5
Anglosajon
. . . Ajustes de mejor calidad
Espesor material Corriente D'm"c'? Altura de perforacion inicial LD retar Em e Velocidad de . Ancho sangria
antorcha-pieza perforacion corte Voltaje
pulgadas A pulgadas pulgadas % segundos pulg/min ) pulgadas
CA 26 00 325 68 0.024
CA 24 40 ' 325 | 68 0.021
CA 22 01 325 68 0.018
CA 20 325 68 0.017
CA 18 0.02 0.08 400 0.2 325 68 0.036
CA 16 04 240 70 0.039
CA 14 45 ' 200 70 0.040
CA12 0.5 120 80 0.049
CA 10 0.6 75 83 0.055
Rango de flujo de gas - slpm / scfh
155/ 330 Caliente (flujo de corte)
215/ 460 Frio (postflujo)
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Acero al carbono - FineCut de baja velocidad - aire - con y sin proteccion

/ oo
220955 (deflector) 220854 220930 220842 220857
220948 (proteccion) 220953 (6hmico)
Sistema métrico
Distancia Tiempo retardo de Recomendado
Espesor material Corriente e Altura de perforacion inicial S Velo:(i:ta: de Valtaje Ancho sangria
mm A mm mm % segundos mm/min ) mm
0,5 00 3800 69
0,6 30 ' 3800 68 0,6
0,8 0,1 3800 70
1* 0,2 3800 72
40 1,5 2,25 150 0,8
1,5* 04 3800 75
2 ' 3700 76 0,7
3 45 05 2750 78 1,3
4 ' 1900 78 1,5
Anglosajon
. . . Ajustes de mejor calidad
Espesor material Corriente M Altura de perforacion inicial TG i Ancho sangria
p antorcha-pieza P perforacion Velo::'i:: de Voltaje 9
pulgadas A pulgadas pulgadas % segundos pulg/min ) pulgadas
CA 26 00 150 70 0.026
CA 24 ' 150 68 0.024
30
CA 20 ' 150 71 )
CA 18 40 0.06 0.09 150 0.2 150 73 0.031
CA 16" 04 150 75 0.029
CA 14* ' 150 76 0.027
CA12 45 05 120 78 0.052
CA 10 ' 95 78 0.051
Rango de flujo de gas - slpm / scfh
155/ 330 Caliente (flujo de corte)
215/ 460 Frio (postflujo)
* No un corte sin escoria.
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Acero inoxidable - FineCut de baja velocidad - aire - con y sin proteccion

/ oo
220955 (deflector) 220854 220930 220842 220857
220948 (proteccion) 220953 (6hmico)
Sistema métrico
Distancia Tiempo retardo de Recomendado
Espesor material Corriente e Altura de perforacion inicial S Velo:(i:ta: de Valtaje Ancho sangria
mm A mm mm % segundos mm/min ) mm
0,5 00 3800 69
0,6 30 ' 3800 69 0,7
0,8 0,1 3800 69
1 0,15 3800 69 0,6
0,5 2,0 400
1,5 40 04 2900 69 0,5
2 ' 2750 69 1,3
3 45 0,5 2550 80 1,4
4 0,6 1050 80 1,5
Anglosajon
. . . Ajustes de mejor calidad
Espesor material Corriente BoIE Altura de perforacion inicial I AT i Ancho sangria
p antorcha-pieza P perforacion Velo::'i:: de Voltaje 9
pulgadas A pulgadas pulgadas % segundos pulg/min ) pulgadas
CA 26 150 69
0.0 0.028
CA 24 150 69
30
CA 22 01 150 69 0.025
CA 20 ' 150 69
0.023
CA 18 0.02 0.08 400 0.2 145 69
CA 16 40 04 115 69 0.022
CA 14 ' 110 69 0.021
CA 12 45 0.5 120 80 0.049
CA 10 0.6 75 80 0.055
Rango de flujo de gas - slpm / scfh
155/ 330 Caliente (flujo de corte)
215/ 460 Frio (postflujo)
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Acero inoxidable - 45 A - F5 - con proteccion

0070 o

AN

\

=

Wi

220817 220854 220941 220842 220857
(220953 para
sensado 6hmico)
Sistema métrico
. . Tiempo Ajustes de mejor calidad Ajustes de produccion
Espesor material Dlstancl? A““.r? d'e. . retardo de Velocidad de Velocidad de Ancho sangria
antorcha-pieza perforacion inicial porforaciin corte Voltaje corte Voltaje
mm mm mm % segundos mm/min v mm/min v mm
4 0,5 1550 139 2820 136 17
6 0,6 910 146 1380 140 '
3,8 250
8 1,5 0.8 630 150 860 144 2.1
10 ' 435 153 525 147 2,3
12 Arranque desde el borde 340 156 440 150 2,5
Anglosajon
. . Tiempo Ajustes de mejor calidad Ajustes de produccion
Espesor material e IR retardo de Velocidad de Velocidad de Ancho sangria
antorcha-pieza perforacion inicial perforacitn corte Voltaje corte Voltaje
pulgadas pulgadas pulgadas % segundos pulg/min ) pulg/min ) pulgadas
CA 10 0.4 70 137 119 135
T 0.069
3/16 0.5 49 142 80 138
0.15 250 i i i
1/4 0.06 0.6 32 147 47 141 0.082
3/8 0.8 18 152 22 146 0.090
1/2 Arranque desde el borde 12 1567 16 151 0.098
Rango de flujo de gas - slpm / scfh
149/ 315 Caliente (flujo de corte)
184 /390 Frio (postflujo)
No se recomienda usar F5 en espesores menores a 3 mm (calibre 10)
Powermax45 XP Manual del operador 809243 139



Tablas de corte y tablas de marcado

Marcado y avellanado - aire - con proteccion

420542 220854 420415 220842 220857
(220953 para
sensado 6hmico)

Acero al carhono

Corriente Distancia antorcha-pieza Altura de marcado inicial ULITDE S Velocidad de marcado wiEDer] Ancho Profundidad
retardo arco
A mm | pulg mm pulg segundos =~ mm/min | pulg/min v mm ‘ pulg mm | pulg
Marcado ligero
10 6,4 0.25 6,4 0.25 0 2540 100 134 2,79 ‘ 0.11 ‘<0,02 <0.001
Marcado pesado
10 4.6 0.18 4.6 0.18 0 2540 100 111 2,79 ‘ 0.11 ‘ 0,09 0.0035
Avellanado
10 64 025  — — 0,05 - | - — 1980078 025 0.01
Acero inoxidable
Corriente Distancia antorcha-pieza Altura de marcado inicial N Velocidad de marcado ‘ioped Ancho Profundidad
retardo arco
A mm | pulg mm pulg segundos =~ mm/min | pulg/min ] mm ‘ pulg mm | pulg
Marcado ligero
10 5,1 0.2 5,1 0.2 0 5080 | 200 98 | 2,03 008 |<0,02 <0.001
Marcado pesado
10 6,4 0.25 6,4 0.25 0 3175 125 133 2,54 ‘ 0.1 ‘ 0,08 0.003
Avellanado
10 64 | 025  — — 0,05 - - — | 203 008|023 0.009
Aluminio
Corriente Distancia antorcha-pieza Altura de marcado inicial L] ] Velocidad de marcado L L Ancho Profundidad
retardo arco
A mm pulg mm pulg segundos =~ mm/min | pulg/min ] mm ‘ pulg mm | pulg
Marcado
11 2,5 0.1 5,1 0.2 0 5080 @ 200 98 0,89 ‘ 0.035 ‘<0,02 <0.001
Avellanado
10 32 | 0125 — — 0,1 - - — | 089 0035|009 00035

Rango de flujo de gas - slpm / scth
137 /290 Caliente (flujo de corte)
141 /300  Frio (postflujo)
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Marcado y avellanado - argén - con proteccidon

420542 220854 420415 220842 220857
(220953 para
sensado 6hmico)

Acero al carhono

Corriente Distancia antorcha-pieza Altura de marcado inicial ULITDE S Velocidad de marcado wiEDer] Ancho Profundidad
retardo arco
A mm | pulg mm pulg segundos =~ mm/min | pulg/min v mm ‘ pulg mm | pulg
Marcado ligero
10 2,0 0.08 2,0 0.08 0 3175 125 44 1,22 ‘ 0.048 ‘<0,02 <0.001
Marcado pesado
15 1,5 0.06 1,5 0.06 0 3175 125 44 1,22 ‘ 0.048 ‘<0,02 <0.001
Avellanado
20 3,2 0.125 — — 0,2 — — — 0,99 ‘ 0.039 ‘<0,02 <0.001
Acero inoxidable
Corriente Distancia antorcha-pieza Altura de marcado inicial N Velocidad de marcado ‘ioped Ancho Profundidad
retardo arco
A mm | pulg mm pulg segundos =~ mm/min | pulg/min ] mm ‘ pulg mm | pulg
Marcado ligero
12 2,5 0.1 2,5 0.1 0 3175 125 46 1,40 ‘ 0.055 ‘<0,02 <0.001
Marcado pesado
15 2,5 0.1 2,5 0.1 0 2540 100 46 2,16 ‘0.085‘ 0,02 | 0.001
Avellanado
10 32 | 0125 — — 0,2 - - — | 094 0037/ 0,18 | 0.007
Aluminio
Corriente Distancia antorcha-pieza Altura de marcado inicial L] ] Velocidad de marcado L L Ancho Profundidad
retardo arco
A mm pulg mm pulg segundos =~ mm/min | pulg/min ] mm ‘ pulg mm | pulg
Marcado
16 0,5 0.02 0,5 0.02 0 4445 175 42 0,63 ‘ 0.025 ‘<0,02 <0.001
Avellanado
20 05 002 — — 0,4 - - — | 066 | 0.026 | 0,04 |0.0015

Rango de flujo de gas - slpm / scth
120 /255  Caliente (flujo de corte)
123 /260  Frio (postflujo)
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Los apartados a continuacion ofrecen una descripcion general de los problemas mas comunes que
pueden surgir al usar el sistema y sugiere formas para resolverlos.

Si no es capaz de resolver el problema siguiendo esta guia basica de localizacion de problemas
0 necesita mas asistencia técnica:

1. Llame a su distribuidor Hypertherm o instalacion de reparacion autorizada Hypertherm.

2. Llame a la oficina Hypertherm mas cercana indicada en la portada de este manual.

A ADVERTENCIA

EL ARCO DE PLASMA DE LAS ANTORCHAS DE ENCENDIDO
1 INSTANTANEO PUEDE OCASIONAR LESIONES Y QUEMADURAS

El arco de plasma prende inmediatamente al halar el gatillo de la
antorcha. Antes de cambiar los consumibles, debe realizar una de las
siguientes acciones. Siempre que sea posible, realice la primera accién.

m  Poner la fuente de energia en OFF (apagado) (O).
(0]

m  Ponga el interruptor de inhabilitacion de la antorcha en la
posicion de bloqueo amarillo (X) (la que esta mas cerca de
los cables y mangueras de la antorcha). Hale el gatillo para
asegurarse de que la antorcha no dispare un arco de plasma.
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Problemas frecuentes de corte

Problema

Solucion

La calidad de corte
es mala.

= Asegurese de que estén instalados los consumibles que corresponden.
Vea la pagina 63 para consumibles de corte manual. Vea la pagina 111
para consumibles de corte mecanizado. Vea la pagina 73 para
consumibles para ranurado. Vea la pagina 119 para consumibles
de marcado.

= Afloje los consumibles 1/8 de vuelta aproximadamente e intente de nuevo.
No apretar nunca los consumibles mas de lo que puede hacerse a mano.
Ver pagina 47. Es normal que salga algo de gas entre el manguito de la
antorcha y el capuchon de retencion durante el uso. Esto forma parte del
disefio de la antorcha.

= Inspeccione las piezas consumibles y reemplacelas si estan desgastadas
o deterioradas, incluso el anillo distribuidor. Ver pagina 167. Reemplace
siempre juntos la boquilla y el electrodo.

= Asegurese de que esté seleccionado el modo correcto: modo de corte
para aplicaciones de corte y perforacion o modo de ranurado/marcado
para aplicaciones de ranurado y marcado. Ver pagina 52.

= Compruebe que la conexién del cable de masa hacia la fuente de energia
plasma esté segura. Asegurese de que el cable de masa no esté dafado.

= Asegurese de que la antorcha se esté utilizando como es debido. Ver
Cortar con la antorcha manual en la pagina 61 o Cortar con la antorcha
mecanizada en la pagina 111.

= Compruebe la presion de gas y la manguera de alimentacion de gas.
Ver pagina 149.

= Inspeccione el sistema de filtracion del gas en busca de signos
de contaminantes que puedan estar interfiriendo con el rendimiento
del sistema. Ver pagina 150.

= Ajuste la velocidad de corte.

= Opere el sistema sin utilizar un cable de extensién. Si debe usar un cable
de extension, utilice un cable conductor de alta resistencia de la menor
longitud posible. Ver pagina 34.

El arco chisporrotea
y silba.

= Inspeccione el sistema de filtracion del gas en busca de signos
de humedad. Ver pagina 150.
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Problema

Solucién

Al jalar el gatillo

de la antorcha el arco

no se dispara. En
cambio, la antorcha lanza
unos breves soplos

de aire y la fuente

de energia parece como
si lanzara presion.

La primera vez que se jala el gatillo de la antorcha luego de colocar

el interruptor para inhabilitar la antorcha en la posicion “listo para
disparar” (y), la antorcha puede emitir varios soplos de aire en forma
rapida y seguida. Con cada soplo de aire, la antorcha vibra levemente

y la fuente de energia plasma emite un sonido de liberacion de presion.
Esta es una advertencia que aparece cuando se bloquea y luego

se desbloquea la antorcha sin apagar (OFF) la fuente de energia.

(EI LED capuchén de antorcha también se enciende; ver pagina 158).
Esto no indica una condicion de falla. El objetivo de esta advertencia
es alertarle acerca de que la antorcha se activo y que disparara un arco
de plasma la proxima vez que usted jale el gatillo. Ver pagina 45.

El arco de plasma
chisporrotea y los
consumibles duran
menos de lo esperado.

Asegurese de que los consumibles estén instalados correctamente.
Ver pagina 47.

Inspeccione y reemplace las piezas consumibles si estan desgastadas
o deterioradas. Ver pagina 167. Reemplace siempre juntos la boquilla
y el electrodo.

Compruebe la presiéon de gas y la manguera de alimentacion de gas.
Ver pagina 149.

Inspeccione el sistema de filtracion del gas en busca de signos
de humedad. Ver pagina 150.

Luego de varios intentos,
la antorcha no dispara
un arco. No se observan
problemas con la
alimentacion de entrada
o la alimentacion de gas.
No se observan fallas

en los cédigos o los
indicadores luminosos.

Verifique si el interruptor para inhabilitar la antorcha esta funcionando
correctamente. Ver pagina 165. Reemplace el interruptor si esta dafado
o si no funciona correctamente.

El arco de plasma
no se transfiere a la pieza
a cortar.

Limpie el area en que se tocan la pinza de masa y la pieza a cortar. Quite
el 6xido, la pintura, u otro tipo de residuos. Asegurese de que haya
un buen contacto de metal a metal.

Inspeccione la pinza de masa en busca de dafos. Reparela o reemplacela
de ser necesario.

Acerque la antorcha a la pieza a cortar y vuelva a disparar la antorcha. Ver
Cortar con la antorcha manual en la pagina 61.
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Problema Solucién

El arco de plasma se = Disminuya la longitud del alargamiento del arco. Siempre que sea posible,
extingue, pero se vuelve arrastre la antorcha por la pieza a cortar. Ver pagina 70.

a encender al oprimir * Si esta usando los consumibles para ranurado de maximo control,

de nuevo el gatillo asegurese de que el sistema esté configurado en el modo de

de la antorcha. ranurado/marcado y que la corriente de salida esté configurada en

26-45 A. Si la corriente de salida se configura en menos de 26 A con
estos consumibles, el arco podria apagarse.

= Inspeccione y reemplace las piezas consumibles si estan desgastadas
o deterioradas. Ver pagina 167. Reemplace siempre juntos la boquilla y el
electrodo.

= Asegurese de que la manguera de la alimentacion de gas entrante tenga
un diametro interno de 9.5 mm o mayor.

= Inspeccione el sistema de filtracion del gas en busca de signos de
contaminantes que puedan estar interfiriendo con el rendimiento del
sistema. Ver pagina 150.

= Si ajusté manualmente la presion de gas antes de que ocurriera este
problema, vuelva a restablecer la presion de gas a la configuracion
predeterminada. Ver pagina 57.

La antorcha no penetra = Asegurese de que el sistema esté configurado en modo de corte,
del todo la pieza a cortar. no en modo de ranurado/marcado. Ver pagina 52.

= Disminuya la velocidad de corte.

= Inspeccione y reemplace las piezas consumibles si estan desgastadas
o deterioradas. Ver pagina 167. Reemplace siempre juntos la boquilla y el
electrodo.

= Asegurese de que la antorcha se esté utilizando como es debido. Ver
Cortar con la antorcha manual en la pagina 61.

= Asegurese de que los consumibles instalados en la antorcha coincidan
con el modo seleccionado. Por ejemplo, no utilice consumibles para
ranurado cuando el sistema esta configurado en el modo de corte.
Ver pagina 52.

* Aumente la corriente de salida (amperaje) en la fuente de energia plasma.
Ver pagina 52.

= Sila corriente de salida no se puede aumentar, determine si el metal
a cortar sobrepasa la capacidad maxima del sistema. Ver
Especificaciones de corte en la pagina 22.

= Limpie el area en que se tocan la pinza de masa y la pieza a cortar. Quite
el 6xido, la pintura, u otro tipo de residuos. Asegurese de que haya un
buen contacto de metal a metal.

= Inspeccione los cables y mangueras de la antorcha. Si estan torcidos
o enredados, enderécelos. Reemplacelos si estan danados.

= Compruebe la presion de gas y la manguera de alimentacion de gas.
Ver pagina 149.

= Ajuste el rango de flujo de gas. Ver Fuente de alimentacidon de gas en la
pagina 36.
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Problema

Solucién

La antorcha mecanizada
no dispara un arco. En
cambio, la antorcha lanza
unos breves soplos de
aire y la fuente de energia
parece como si lanzara
presion.

La primera vez que envia una sefial de inicio a la antorcha luego de
colocar el interruptor para inhabilitar la antorcha en la posicion “listo para
disparar” (y), la antorcha puede emitir varios soplos de aire en forma
rapida y seguida. Con cada soplo de aire, la antorcha vibra levemente

y la fuente de energia plasma emite un sonido de liberacion de presion.
Esta es una advertencia que aparece cuando se bloquea y luego

se desbloquea la antorcha sin apagar (OFF) la fuente de energia.

(El indicador LED del capuchon de antorcha también se enciende;

ver pagina 158). Esto no indica una condicion de falla. El objetivo

de esta advertencia es alertarle acerca de que la antorcha se activo y que
disparara un arco de plasma la proxima vez que reciba una sefial de inicio.
Ver pagina 45.

El arco piloto de la
antorcha se forma, pero
no se transfiere a la pieza
a cortar.

Limpie la superficie de metal y quite el oxido, la pintura, u otro tipo
de residuos que puedan impedir una buena conexion de metal a metal.

Asegurese de que el cable de masa esté haciendo buen contacto con
la mesa de corte.

Asegurese de que la mesa de corte esté correctamente conectada
a tierra y haciendo buen contacto con la pieza a cortar.

Disminuya la distancia antorcha-pieza (altura de corte). Consulte las
tablas de corte desde la pagina 129.

El angulo de corte
no es recto.

Asegurese de que la antorcha esté en angulo recto con la pieza a cortar.

Compruebe la presion de gas y la manguera de alimentacion de gas.
Ver pagina 149.

Inspeccione y reemplace las piezas consumibles si estan desgastadas
o deterioradas. Ver pagina 167. Reemplace siempre juntos la boquilla y el
electrodo.

Asegurese de que el sentido del avance de la antorcha sea correcto.
El corte de mejor calidad esta siempre a la derecha en relaciéon con
el avance de la antorcha.

Asegurese de que los parametros de la tabla de corte o los valores
de cédigos del programa sean los correctos. Ajuste la distancia
antorcha-pieza (altura de corte) y la velocidad de corte segun sea
necesario. Consulte las tablas de corte desde la pagina 129.
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Problema

Solucién

La antorcha no pudo
perforar completamente
la pieza a cortar y hay
demasiadas chispas
encima de la pieza.

= Limpie la superficie de metal y quite el oxido, la pintura, u otro tipo
de residuos que puedan impedir una buena conexion de metal a metal.

= Asegurese de que el cable de masa esté haciendo buen contacto con
la mesa de corte. Asegurese de que la mesa de corte esté correctamente
conectada a tierra y haciendo buen contacto con la pieza a cortar.

= Inspeccione y reemplace las piezas consumibles si estan desgastadas
o deterioradas. Ver pagina 167. Reemplace siempre juntos la boquilla y el
electrodo.

= Asegurese de que los parametros de la tabla de corte o los valores
de codigos del programa sean los correctos. Intente disminuir la
velocidad de corte. Consulte las tablas de corte desde la pagina 129.

* Aumente la corriente de salida (amperaje) en la fuente de energia plasma.
Ver pagina 52.
= Sila corriente de salida no se puede aumentar, determine si el metal

a cortar sobrepasa la capacidad maxima de este sistema. Ver
Especificaciones de corte en la pagina 22.

= Inspeccione los cables y mangueras de la antorcha. Si estan torcidos
o enredados, enderécelos. Reemplacelos si estan dafados.

= Asegurese de que la manguera de la alimentacion de gas entrante tenga
un diametro interno de 9,5 mm o mayor.

Se forma demasiada
escoria por debajo
del corte.

= Compruebe la presion de gas y la manguera de alimentacién de gas.
Ver pagina 149.

= Inspeccione y reemplace las piezas consumibles si estan desgastadas
o deterioradas. Ver pagina 167. Reemplace siempre juntos la boquilla y el
electrodo.

= Asegurese de que los parametros de la tabla de corte o los valores
de codigos del programa sean los correctos. Intente ajustar la velocidad
de corte. Consulte las tablas de corte desde la pagina 129.

* Aumente la corriente de salida (amperaje) en la fuente de energia plasma.
Ver pagina 52.

= Inspeccione los cables y mangueras de la antorcha. Si estan torcidos
o enredados, enderécelos. Reemplacelos si estan dafados.
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Problema Solucion

Los consumibles se = Compruebe la presion de gas y la manguera de alimentacion de gas.
desgastan mas rapido Ver pagina 149.

de lo que solian hacerlo. = No comience ni finalice cortes fuera de la superficie de la pieza a cortar.

Empezar el corte desde el borde es aceptable, siempre y cuando el arco
haga contacto al arrancar con la pieza a cortar.

= Inspeccione los cables y mangueras de la antorcha. Si estan torcidos
o enredados, enderécelos. Reemplacelos si estan dafados.

= Asegurese de que la corriente del arco, el voltaje del arco, la velocidad del
avance y demas configuraciones de corte estén correctos. Consulte las
tablas de corte desde la pagina 129.

= Utilice la altura de la antorcha adecuada cuando realice una perforacion.
Consulte las tablas de corte desde la pagina 129 para consultar la altura
de perforacion inicial.

= Asegurese de que el tiempo de retardo de perforacion sea correcto.
Consulte las tablas de corte desde la pagina 129.

= Inspeccione el escudo frontal, el anillo distribuidor y el capuchon
de retencion. Reemplacelos si estan desgastados o deteriorados.
Ver pagina 167.

= Inspeccione el sistema de filtracion del gas en busca de signos de
contaminantes que puedan estar interfiriendo con el rendimiento del
sistema. Ver pagina 150.

= Es posible que un IGBT del arco piloto defectuoso esté acortando

la duracion de la boquilla. Comuniquese con su distribuidor o instalacion
de reparacion autorizada.

Comprobar la presion de gas

m  Alimentacion de gas: Una presion de gas incorrecta puede originar problemas con
la calidad de corte y el rendimiento de corte. Consulte Fuente de alimentacién de gas en la
pagina 36 para conocer los detalles sobre los requisitos de la alimentacion de gas de
entrada de este sistema. Nunca exceda la presién de gas maxima de 9,3 bar.

m  Manguera de gas: Una manguera de la alimentacion de gas entrante con un diametro
demasiado pequefio puede originar problemas con la calidad de corte y el rendimiento
de corte. Utilice unicamente mangueras de gas que tengan un diametro interno de 9,5 mm
0 mayor.

m Valor de presion: El sistema regula automaticamente la presion de gas, pero usted puede
ajustar manualmente dicha presién en caso de ser necesario. Ver pagina 56.

m  Prueba de gas: Puede realizar una prueba de gas para verificar que sea adecuada la
presion que sale de la antorcha. La prueba de gas le permite conocer la presion de gas real
del sistema plasma para que pueda compararla con la presion de entrada establecida.

Ver pagina 160.
Si ajusté manualmente la presion de gas y luego comenzé a notar
problemas con la calidad de corte o el rendimiento de corte, vuelva
a restablecer la presion de gas a la configuracion predeterminada.
Ver pagina 57.
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Comprobar la calidad del gas

Es muy importante que la linea de gas se mantenga limpia y seca a fin de:

m  Evitar que el aceite, el agua, la tierra y otros contaminantes dafien los componentes
internos.

m  Alcanzar calidad de corte y duracién de los consumibles optimas.

Cuando el aire contiene tierra y aceite pueden derivar muchos problemas comunes en los sistemas
Powermax y, en algunas instancias, puede anular la garantia de la alimentacion de energia y la
antorcha. Consulte las recomendaciones de calidad del gas en la tabla de valores en la pagina 21.

El filtro de aire incorporado del sistema esta disefiado para filtrar particulas de tan solo 5 micras.
Puede eliminar algo de humedad de la alimentacion de gas. No obstante, si su entorno de trabajo
es demasiado calido y humedo, o si las condiciones del lugar de trabajo incluyen la introduccién
de aceite, vapor u otros contaminantes a la linea de gas, instale un sistema de filtrado exterior que
limpie la alimentacion de gas antes de que ingrese a la fuente de energia plasma. Ver pagina 40.

& PRECAUCION

Los lubricantes sintéticos a base de ésteres que se usan en algunos compresores dafaran
el recipiente de policarbonato del recipiente de filtro.

Para mantener limpia una linea de gas:

1. Examine el elemento filtrante de aire en el filtro de aire incorporado
del sistema. Reemplacelo si esta contaminado. Ver pagina 169.

2. Limpie el recipiente de filtro de aire donde se encuentra el elemento
filtrante de aire. Asegurese de que no tenga aceite, suciedad y otros
contaminantes.

Si queda un residuo amarillo en el recipiente de filtro esto quiere decir
que le esta entrando aceite a la linea de alimentacion de gas.

3. Examine el Oring en la parte superior del recipiente de filtro de aire. Reemplacelo si esta
fisurado o dafado. Ver pagina 169.

4. Si utiliza un sistema de filtrado de aire exterior, limpie o reemplace todas las piezas que puedan
estar contaminadas.
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Reinicios en frio y reinicios rapidos

Para reiniciar el sistema, coloque el interruptor
de alimentacion de la fuente de energia
plasma en posicion OFF (O) (apagado)

| | locarlo en ON (1) ! H
y luego vuelva a colocarlo en
(encendido). (o}

En algunos casos, tal vez deba realizar
especificamente un “reinicio en frio”
o un “reinicio rapido”.

Realizar un reinicio en frio

1. Coloque el interruptor de alimentacion de la fuente de energia plasma en posicion
OFF (O) (apagado).

2. Espere al menos unos 30 segundos.

3. Coloque el interruptor de alimentacion de la fuente de energia plasma en posicion
ON (1) (encendido).

Realizar un reinicio rapido

1. Coloque el interruptor de alimentacion de la fuente de energia plasma en posicion
OFF (O) (apagado).

2. Vuelva a colocar inmediatamente el interruptor de alimentacion de la fuente de energia plasma
en posicion ON (1) (encendido).

Si se produce una falla al utilizar un generador, es posible que realizar
un reinicio rapido no solucione la falla. En su lugar, coloque el interruptor
de alimentacion plasma en posicion OFF (O) (apagado) y espere
60-70 segundos antes de volver a colocarlo en ON (I) (encendido)
nuevamente.
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Indicadores LED de falla y cddigos de falla

m  Algunas condiciones de falla provocaran que uno o mas indicadores LED de falla
se enciendan o parpadeen.

Indicador luminoso de falla (amarillo) de temperatura
Indicador luminoso de falla (amarillo) del capuchén de antorcha

@ Indicador luminoso (amarillo) de falla en el sistema
Indicador luminoso de falla (amarillo) de presién de gas

Indicador luminoso (verde) de encendido (ON)

m  Otras condiciones de falla muestran un codigo de falla, ademas de los indicadores LED
de falla. Los cédigos de falla brindan informacion adicional cuando es necesario, para que
la fuente del problema sea facil de identificar.

Los codigos de falla estan en formato N-nn-n. Parpadean en incrementos en la pantalla
de 2 digitos:

i
|
v
'-
v
|

m  Siel indicador LED del modo de corte o el

1 !
indicador LED del modo de ranurado/marcado N 7 N /
parpadean, esto indica que la presion de gas se - - - -
ajustd manualmente. Ver pagina 56. Esto no indica / \ / \

una condicion de falla. Cuando la presion de gas se
restablece a sus valores predeterminados, el
indicador LED deja de parpadear. Ver pagina 57.

Consulte la siguiente tabla para identificar y solucionar cada condicion de falla. Dentro de la
portada del Manual del operador podra encontrar una etiqueta con las descripciones de varios
codigos de falla mas comunes. Desprenda la etiqueta y coldéquela en la fuente de energia o cerca
de su area de trabajo para usarla como referencia.
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Cadigo s Comportamiento del .
Descripcion - . Soluciones
de falla indicador luminoso
Ninguno | El interruptor de energia = Asegurese de que el cable
ON/OFF de alimentacién esté enchufado
(encendido/apagado) en el receptaculo.
esta en QN 0] OFF = Asegurese de que la energia del panel
.(en.cendldo), pero el de alimentacion principal o la caja del
indicador luminoso interruptor de desconexién estén
no prende. en posicion ON (encendido).
= Asegurese de que el voltaje de linea no
esté demasiado bajo (mas del 10% por
debajo de la tension nominal para los
modelos monofasicos o 15% por debajo
de la tensién nominal para los modelos
trifasicos).
Ver pagina 21 y la pagina 29.
Ninguno | Baja presion de gas = La presion de gas esta por debajo
de la presion minima para ese proceso,
modo, antorcha y longitud de cables
ON ON Y mangueras.
= Compruebe la alimentacion de gas de
entrada. Ver Indicador luminoso de falla
de presién de gas en la pagina 157
Ninguno | No hay entrada de gas = Conecte la alimentacion de gas de
entrada a la fuente de energia plasma.
Coloque la fuente de energia en OFF (O)
ON Parpadea (apagado) y luego en ON (1) (encendido).
Ver Indicador luminoso de falla de
presion de gas en la pagina 157.
Ninguno | Acople de antorcha N = Poner la fuente de energia en OFF
abierto (TSO) -- (apagado) (0). Asegurese de que
La boquilla y el electrodo 7N los consumibles estén instalados
no se tocan después ON Parpadea correctamente y de que estén en buen
de recibir la seRal lentamente estado. Ver Indicador luminoso de falla
de arranque. del capuchdn de antorcha en la
pagina 158.
Ninguno | Acople de antorcha NP = Poner la fuente de energia en OFF
cerrado (TSC) -- (apagado) (0). Asegurese de que
La boquilla y el electrodo TN los consumibles estén instalados
no se separan después ON Parpadea correctamente y de que estén en buen
de recibir la sefal rapidamente estado. Ver Indicador luminoso de falla
de arranque. del capuchdn de antorcha en la
pagina 158.
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Cadigo L Comportamiento del .
Descripcion . . Soluciones
de falla indicador luminoso
Ninguno | La fuente de energia esta = El sistema puede haberse

sobrecalentada o con
un enfriamiento excesivo

ON

O

ON

ON

sobrecalentado. Deje la fuente de energia
plasma en posicion ON (encendido) para
que el ventilador enfrie los componentes
internos. Ver Comprenda el ciclo de
trabajo para evitar el sobrecalentamiento
en la pagina 59.

El sistema puede estar demasiado frio
para funcionar. Si la temperatura interna
de la fuente de energia plasma se acerca
a -30 °C, mueva el sistema a un lugar
mas calido.

Ninguno

Capuchon de retencion
fuera de lugar

Poner la fuente de energia en OFF
(apagado) (0). Asegurese de que la
antorcha esté conectada a una fuente

de energia y de que los consumibles
estén instalados correctamente. Ver
Indicador luminoso de falla del capuchén
de antorcha en la pagina 158.

0-11-0 | Modo del controlador Hay un problema con el controlador remoto
remoto no valido. Los o la interfaz de software del sistema. El
modos remotos validos sistema no puede interpretar la informacion
para este sistema son: ON de modo, de corriente de salida o de presién

» 1,2 - Arco piloto de gas que proviene del controlador.
continuo = Reparar el controlador
= 3 - Ranurar = Compruebe el cable de interfaz RS-485.

0-11-1 | Corriente controlador = Verifique el cod.lgo de programacion para
remoto no valida. Los conocer las variables de proceso
valores de corriente Incorrectas.
remotos validos para este ON
sistema son: 10-45 A,

0-11-2 | Presion controlador
remoto no valida. Los
valores de presion
remotos validos para este ON
sistema dependen del
proceso, el modo, la
antorcha y los cables y
mangueras de la antorcha.
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Cadigo L Comportamiento del .
Descripcion . . Soluciones
de falla indicador luminoso
0-12-1 | Presion salida de gas baja Los cddigos de falla 0-12-n no aparecen
en la pantalla de 2 digitos. Aparecen solo
en el Control Numérico por Computadora
ON a través de una interfaz serie RS-485. La falla
0-12-n no impide que el sistema siga
0-12-2 | Presion salida de gas alta funcionando.
= Ajustar la presion de entrada de gas
segun sea necesario.
ON = Asegurese de que ninguna de las lineas
0-12-3 | Presion salida de gas de g.as esté retorcida u obstruida. 3
inestable * Realice una prueba de gas para verificar
si la presion real es menor o mayor que
la presion establecida. Ver Hacer una
ON prueba de gas en la pagina 160.
= Un técnico de servicio calificado debe
examinar el sistema. Comuniquese con
su distribuidor o instalacion de reparacion
autorizada.
0-13-0 | La potencia de N s = Ejecutar un reinicio en frio.
alimentacion de la “ * Si corresponde, desconecte el sistema
corriente alterna (CA) 7N de la fuente de alimentacion del
es inestable (el sistema Parpadea generador. Ver Consideraciones
contintia funcionando) generales en la pagina 160.
= Sila falla no se resuelve, un electricista
debera corregir la fuente de alimentacion.
Ver pagina 28.
0-51-0 | La sefial de N~ = Antorcha manual: El gatillo de la
arranque/gatillo esta ON ® -- antorcha estaba en la posicién de
al encender. 7N “disparo” mientras la fuente de energia
Esta situacién indica que ON N plasma estaba en la posicion ON (1)
la fuente de energia esta -@- (encendido). Soltar el gatillo y reiniciar
recibiendo una sefial 7N la fuente de energia.
de arranque. En Parpadea en = Antorcha mecanizada: La fuente
ocasiones se le llama forma alterna de energia plasma estaba recibiendo
“arranque atascado”. una sefal de arranque mientras estaba
en la posicion ON (1) (encendido).
Apague la fuente de energia y reiniciela.
0-60-0 | Pérdida de fase del voltaje s = Un electricista debera verificar todas las
de entrada de corriente -- fases de entrada y los
alterna (CA) 7N fusibles/interruptores para que la fuente
Parpadea de alimentacion y el sistema plasma
tengan el voltaje adecuado.
= Si corresponde, desconecte el sistema
de la fuente de alimentacion del
generador. Ver Consideraciones
generales en la pagina 160.
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Comportamiento del
indicador luminoso

Cadigo

Soluciones
de falla

Descripcion

0-60-1 | El voltaje de entrada NP = El voltaje de linea de entrada es

de la corriente alterna -- demasiado bajo (mas del 10% por debajo

(CA) es demasiado bajo 7N de la tensién nominal para los modelos

Parpadea monofasicos o 15% por debajo de la
tension nominal para los modelos
trifasicos). Busque a un electricista para
que compruebe la linea y aumente el
voltaje. Ver pagina 21 y la pagina 29.

= Si corresponde, desconecte el sistema
de la fuente de alimentacion del
generador. Ver Consideraciones
generales en la pagina 160.

0-60-2 | El voltaje de entrada NP = El voltaje de linea de entrada es

de la corriente alterna -- demasiado alto (mas del 10% por debajo

(CA) es demasiado alto 7N de la tensién nominal para los modelos

Parpadea monofasicos o 20% por debajo de la
tension nominal para los modelos
trifasicos). Busque a un electricista para
que compruebe la linea y disminuya el
voltaje. Ver pagina 21 y la pagina 29.

= Si corresponde, desconecte el sistema
de la fuente de alimentacion del
generador. Ver Consideraciones
generales en la pagina 160.

0-61-0 | El voltaje de entrada NG = La corriente de la linea de alimentacion
de la corriente alterna -- entrante es inestable. Poner la energia
(CA) es inestable — N en OFF (apagado) y resolver el problema

el sistema se desconecta Parpadea con la linea para continuar.

= Asegurese de que el sistema plasma
no se esté utilizando en otro convertidor
de fases.

= Si corresponde, desconecte el sistema
de la fuente de alimentacién del
generador. Ver Consideraciones
generales en la pagina 160.

1-nn-n | Falla principal = Un componente interno podria estar
2-nn-n @ fallando. Reinicie la fuente de energia
plasma. En algunos casos, el reinicio

8-nn-n ON ON puede resolver la condicion de falla.

= Sireiniciar la fuente de energia plasma
no resuelve la falla, un técnico de servicio
calificado debera reparar el sistema.
Comuniquese con su distribuidor o
instalacién de reparacion autorizada.
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Indicador luminoso de falla de presion de gas

La presion de gas minima requerida varia segun:
m  El modo seleccionado (corte o ranurado)
m  Eltipo de antorcha
m  Lalongitud de los cables y mangueras de la antorcha
Por ejemplo, si usted selecciona el modo de corte y utiliza una antorcha manual con un conjunto de

cables y mangueras de 6 m, el indicador LED de presién de gas se encendera si la presion del gas
de entrada es menor que 3,8 bar.

El indicador LED de presion de gas se enciende
mientras el sistema esta en ON (encendido).

La presion del gas de entrada es demasiado baja.

= Compruebe todas las conexiones de la alimentacion de gas de entrada. Asegurese de que no haya
fugas o conexiones flojas.

= Asegurese de que la manguera de la alimentacion de gas entrante tenga un diametro interno
de 9,5 mm o mayor.

= Verifique la presion del gas de entrada. Ajustela segun sea necesario. Ver pagina 35.

= Ajuste manualmente la presién de gas en el sistema plasma. Ver pagina 56. Ejecutar un re arranque
rapido.

= Realice una prueba de gas. Ver pagina 160. Compare la presion de entrada establecida con la presion
de gas real de salida. Si no se observa ningun problema aparente con la alimentacion de gas de

entrada, examine el recipiente de filtro de aire y el elemento filtrante de aire en la fuente de energia
plasma. Limpielos o reparelos segun sea necesario. Ver pagina 169.

= Si el problema continuia, busque a un técnico de servicio calificado para que examine el sistema.
Comuniquese con su distribuidor o instalacion de reparacion autorizada.

\ '/
_ _ El indicador LED de presion de gas parpadea
mientras el sistema esta en ON (encendido).
/ \
|

La alimentacion de gas de entrada no esta conectada a la fuente de energia plasma.

= Asegurese de que la alimentacién de gas de entrada esté conectada correctamente a la fuente
de energia plasma.

= Compruebe todas las conexiones de la alimentacion de gas de entrada. Asegurese de que no haya
fugas o conexiones flojas.

= Reinicie la fuente de energia plasma.
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Indicador luminoso de falla del capuchon de antorcha

El indicador LED del capuchén de antorcha
@ @ se enciende mientras el sistema esta en ON

(encendido).

= Asegurese de que los cables y mangueras de la antorcha estén adecuadamente enchufados
en la fuente de energia plasma. Ver pagina 49.

= Asegurese de que el interruptor para inhabilitar la antorcha esté en la posicion verde “listo para
disparar” (/).

= Coloque la fuente de energia en OFF (O) (apagado). Asegurese de que los consumibles estén
instalados correctamente. Ver pagina 47. Coloque la fuente de energia en ON (1) (encendido).

Si los consumibles no estan instalados, o si no estan instalados
correctamente, el indicador LED del capuchon de la antorcha se
encendera incluso si el interruptor para inhabilitar la antorcha esta
en la posicion verde “listo para disparar” (w/").

= Asegurese de que los consumibles no estén demasiado flojos o demasiado ajustados. No apretar
nunca los consumibles mas de lo que puede hacerse a mano. Es normal que salga algo de gas entre
el manguito de la antorcha y el capuchén de retencion durante el uso. Esto forma parte del disefio
de la antorcha.

= Cuando se utiliza el interruptor para inhabilitar la antorcha para bloquear y luego desbloquear
la antorcha sin colocar en OFF (apagado) a la fuente de energia plasma, el indicador LED
del capuchon de antorchase enciende hasta que se dispare la antorcha una vez para que
se comiencen a emitirse los soplos de aire de advertencia. Ver pagina 45.

= Sila antorcha no dispara un arco, verifique si el interruptor para inhabilitar la antorcha esta
funcionando correctamente. Ver pagina 165. Reemplace el interruptor si esta danado.

= Silos consumibles estan en buenas condiciones y parecen estar correctamente instalados, es posible
gue la antorcha esté dafiada. Comuniquese con su distribuidor o instalacion de reparacion autorizada.
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[
N /7 El indicador LED del capuchén de antorcha
- - @ parpadea lentamente (TSO) o rapidamente (TSC)
77N mientras el sistema esta en ON (encendido).

= Silos consumibles estan sueltos o se quitaron mientras la fuente de energia plasma estaba en ON
(encendido) y el interruptor para inhabilitar la antorcha permanecia en ON (encendido), coloque la
fuente de energia en OFF (O) (apagado), resuelva el problema y vuelva a colocar la fuente de energia
en ON (1) (encendido) para resolver la falla.

= Un indice de parpadeo lento (menos de 1 parpadeo por segundo) indica un “acople de
antorcha abierto” (TSO). Verifique los consumibles, incluso el anillo distribuidor. Asegurese de que
no estén desgastados o danados. Ver pagina 167. Si estd usando el modo de corte/ranurado,
asegurese de que no esta usando los consumibles para ranurado de maximo control con una corriente
de salida configurada en menos de 26 A. Aumente la corriente de salida a mas de 25 A o bien instale
los consumibles para ranurado de precision. Ver Procesos de ranurado en la pagina 73. Luego,
compruebe la linea de gas. Ver Comprobar la presidn de gas en la pagina 149 y Comprobar la calidad
del gas en la pagina 150.

= Un indice de parpadeo rapido (varios parpadeos por segundo) indica un “acople de antorcha
cerrado” (TSO). Verifique los consumibles, incluso el anillo distribuidor. Asegurese de que no estén
desgastados o dafiados. Ver pagina 167. Luego, compruebe la linea de gas. Ver Comprobar la
presion de gas en la pagina 149 y Comprobar la calidad del gas en la pagina 150.

= Sila falla continua, verifique todos los consumibles, incluso el anillo distribuidor. Si los consumibles
estan en buenas condiciones y parecen estar correctamente instalados, es posible que la antorcha
esté danada. Comuniquese con su distribuidor o instalacion de reparacion autorizada.
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Consideraciones generales

m  Sise produce una falla al utilizar un generador, es posible que poner el interruptor de
energia rapidamente en OFF (apagado) y luego en ON (encendido) (un reinicio rapido)
no solucione la falla. En su lugar, ponga la fuente de energia en OFF (apagado) y espere
de 60 a 70 segundos para volverla a ponerla ON (encendido).

m Los problemas con el voltaje de linea de entrada (cédigos de falla 0-13-0, 0-60-n,
y 0-61-0) pueden ser mas dificiles de solucionar cuando se opera un sistema plasma
fuera de un generador. Desconecte el sistema plasma del generador y conéctelo
a un tomacorriente del tamafio adecuado.

Ver las especificaciones del generador en la pagina 34.

Hacer una prueba de gas

& PRECAUCION

Antes de llevar a cabo la prueba de gas, apuntar la antorcha lejos de usted. Siempre mantenga
las manos, la ropa y los objetos lejos de la punta de la antorcha. No apuntar nunca la antorcha
hacia usted ni hacia los demas.

Utilice una prueba de gas para determinar si la antorcha tiene una presiéon de gas adecuada.
La prueba de gas le permite conocer la presidon de gas real del sistema plasma para que pueda
compararla con la presion de entrada establecida.

Ingresar al modo de prueba de gas

1. Mantenga oprimido el botén
de Modo durante
aproximadamente
5 segundos. (]

2. Suelte el boton de Modo
cuando la pantalla de 2
digitos muestre P.C.

Mantenga oprimido por 5 segundos.
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3. La presion establecida parpadea en la pantalla de 2 digitos antes de que se muestre la presion
de gas real de salida. Tome nota de la presién establecida para que pueda compararla con
la presion real.

\ | Ve
K/ 4 - L - -
L I P =_=__. Il
L - L
Ve | \
“P.C!" se muestra cuando ingresa al modo La presion establecida parpadea Se muestra la presion de gas real.
de prueba de gas. brevemente.

Si la pantalla de 2 digitos muestra “0.0” (para bar) o “00” (para psi)
en lugar de la presion real, verifique si el gatillo de la antorcha manual
o la sefial de arranque de la antorcha mecanizada deben soltarse.

Mientras el modo de prueba de gas esta activo

m  El aire fluye continuamente desde la punta de la antorcha.
m La pantalla de 2 digitos muestra la presion de gas real (en psi o bar — ver pagina 58).

m  Elindicador LED AMPS permanece apagado.
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Salir del modo de prueba de gas

Para salir del modo de prueba de gas, puede hacer alguna de las siguientes:
m  Oprimir el boton de Modo.

m  Girar la perilla de ajuste.

Luego de que el sistema sale del modo de prueba de gas:
m La pantalla de 2 digitos muestra la corriente de corte (amperaje).
m  Elindicador LED AMPS se enciende.

\/

Oprima el boton o gire la perilla para salir del modo de prueba de gas.
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Inspeccione el sistema y la antorcha

A ADVERTENCIA

-___©® UNA DESCARGA ELECTRICA PUEDE SER FATAL

2 \ Desconectar la energia eléctrica para llevar a cabo cualquier

mantenimiento.

Toda tarea que implique quitar la cubierta de la fuente de energia debe
P @: estar a cargo de un técnico calificado.

Ver las demas precauciones de seguridad en el Manual de Seguridad
y Cumplimiento (80669C).

@\
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A ADVERTENCIA

|

EL ARCO DE PLASMA DE LAS ANTORCHAS DE ENCENDIDO
INSTANTANEO PUEDE OCASIONAR LESIONES Y QUEMADURAS

El arco de plasma prende inmediatamente al halar el gatillo de la
antorcha. Antes de cambiar los consumibles, debe realizar una de las
siguientes acciones. Siempre que sea posible, realice la primera accién.

Poner la fuente de energia en OFF (apagado) (O).

(o)

Ponga el interruptor de inhabilitacion de la antorcha en la
posicion de bloqueo amarillo (X) (la que esta mas cerca de
los cables y mangueras de la antorcha). Hale el gatillo para
asegurarse de que la antorcha no dispare un arco de plasma.

En cada uso

Sistema

Antorcha

Ver pagina 152.

® ® ® @Y%t

Revise los indicadores LED y corrija
cualquier condicion de falla.

Revisar si los consumibles estan bien
instalados y no tienen desgaste.
Ver pagina 167.
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En cada cambio de los consumibles o semanalmente (lo que sea con mayor frecuencia)

Antorcha

Pruebe el interruptor de inhabilitacién
de la antorcha para asegurarse de que

efectivamente inhabilite y active la antorcha:

1. Con la fuente de energia encendida
(ON), ponga el interruptor de
inhabilitacion de la antorcha en la
posicion de bloqueo amarillo (X)

2. Apuntar la antorcha lejos de usted y los
demas. Hale el gatillo para asegurarse
de que la antorcha no dispare un arco.
En el caso de la antorcha mecanizada,
ejecute el comando inicio y terminacion
(START/STOP) desde el Control
Numérico por Computadora.

3. Ponga el interruptor de inhabilitacion
de la antorcha en la posicion verde
“listo para disparar” (v).

4. Apuntar la antorcha lejos de usted y los
demas. Hale el gatillo 1 vez. En el caso
de la antorcha mecanizada, ejecute
el comando inicio y terminacién
(START/STOP) desde el Control
Numérico por Computadora.
Asegurese de que la antorcha no
dispare un arco. Asegurese de que
en vez de que la antorcha emita varios
soplos de aire en rapida sucesion.

Ver pagina 45.

Reemplace el interruptor de inhabilitacion
de la antorcha si no esta funcionando
correctamente. Ver pagina 173.

‘ 4
4
N
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Cada 3 meses

Sistema Antorcha

N NG Nl D

i.

P

Revisar el cable de alimentacioén y el
enchufe. Reemplazarlos si estan dafados.
Ver pagina 175.

Antorchas manuales: inspeccione que
el gatillo no esté dafado.

Antorchas manuales y mecanizadas:
inspeccione que el cuerpo de la antorcha
no tenga fisuras y cables expuestos.

Reemplazar cualquier pieza dafiada.
Ver pagina 173.

Inspeccione los cables y mangueras de la
antorcha. Reemplazarlos si estan dafados.
Ver pagina 173.

Reemplazar cualquier etiqueta dafada.
Ver pagina 183.
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Mantenimiento periddico

La mejor manera de juzgar el estado de los consumibles usados es comprobar periédicamente
la calidad del borde de corte del metal. Cuando la calidad de corte comience a deteriorarse,
inspeccione los consumibles.

Muchos problemas de corte comunes se pueden resolver al instalar consumibles nuevos
a la antorcha. Ver pagina 47.

Pieza

Revisar

Medida

Escudo frontal: La redondez del
orificio central.

Escudo frontal: Reemplace el escudo
frontal si el orificio central ya no es
redondo.

Deflector: Que los bordes
redondeados del orificio central no
estén dafados ni tengan desgaste
notable.

Deflector: Reemplace el deflector
si el orificio central esta desgastado
o dafado.

Escudo Deflector
frontal El espacio entre el escudo frontal Quite el escudo frontal o el deflector
o el deflector y la boquilla en busca | y elimine cualquier material acumulado.
de suciedad acumulada.
La redondez del orificio central. Reemplazar la boquilla si el orificio
no es redondo.
@ Reemplazar juntos la boquilla
y el electrodo.
Boquilla

Buena Desgastada

o

Electrodo

El desgaste de la superficie del
centro y verifique la profundidad
de la picadura.

i

—J L— 1,6 mm como maximo

Reemplace el electrodo si la superficie
estd muy desgastada o si la profundidad
de la picadura es mayor que 1,6 mm.

Reemplazar juntos la boquilla
y el electrodo.
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Pieza Revisar Medida
La superficie interior del Reemplazar el anillo distribuidor si la
anillo distribuidor en busca de superficie esta deteriorada o desgastada
deterioro o desgaste y los orificios o si alguno de los orificios de gas esta
de gas en busca de obstrucciones. bloqueado.

El Oring que se encuentra dentro del | Si el Oring que se encuentra dentro del

anillo distribuidor en busca de anillo distribuidor esta agrietado,
deterioro o desgaste. desgastado o deteriorado, reemplazarlo.
Anillo distribuidor No unte grasa ni ninguin otro lubricante al

Oring del anillo distribuidor.

La longitud del anillo distribuidor. Si la longitud del anillo distribuidor
220857 0 220947 es menor que
30,5 mm, reemplacelo.

La superficie en busca de deterioro, | Siesta seco, engrasar laroscay el Oring
desgaste o falta de lubricacion. de la antorcha con una capa fina de
lubricante de silicona. El Oring debera
verse lustrado, pero sin exceso

ni acumulacion de grasa.

Si el Oring esta fisurado
Oring de la antorcha o deteriorado, reemplacelo.
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Reemplace el recipiente de filtro de aire y el elemento filtrante

Es muy importante que la linea de gas se mantenga limpia y seca a fin de:

m  Evitar que el aceite, el agua, la tierra y otros contaminantes dafien los componentes
internos.

m  Alcanzar calidad de corte y duracién de los consumibles optimas.

Revise el elemento filtrante que se encuentra dentro del
recipiente de filtro de aire de manera periddica, sobre todo
en ambientes en los que hay mucho polvo o que son muy
calidos y humedos. Reemplace el elemento filtrante de aire
si esta sucio o si comienza a deteriorarse. Ver pagina 175
para consultar los numeros de pieza.

A PRECAUCION

Los lubricantes sintéticos a base de ésteres que se usan en algunos compresores dafaran
el recipiente de policarbonato del recipiente de filtro.

Mantenga el recipiente de filtro y su Oring limpios de
aceite, sustancias quimicas, tierra y otros contaminantes.
Estos contaminantes pueden afectar el sellado causando
asi fugas de gas y pueden dejar entrar otros contaminantes
a la linea de gas. Con el tiempo, estos contaminantes
pueden dafiar componentes internos.

Si esta usando un sistema de filtracién
externo, como es el juego de filtros Eliminizer
(128647) que viene con Hypertherm — tenga
en cuenta también el mantenimiento o la limpieza
de ese filtro.

Es normal ver una pequefa cantidad de agua en la parte inferior del recipiente del filtro. El
recipiente del filtro purga automaticamente el exceso de humedad cuando se acumula suficiente
agua para activar el mecanismo de flotacién que se encuentra dentro del recipiente.
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1. Ponga el interruptor de energia de la alimentacion de
energia en posicion apagado (OFF) (O). Desconecte el
cable de alimentacion de la fuente de energia.

2. Desconecte la alimentacion de gas de la parte de atras
de la fuente de energia.

3. Retire el recipiente del filtro de aire al desatornillar el
protector de metal () hasta que se separe del conjunto
del filtro de aire que se encuentra dentro de la
alimentacién de energia.

Use una llave inglesa de ser necesario para
aflojar el recipiente del filtro. Sin embargo, debe
tener cuidado de no danar el recipiente
de policarbonato que se encuentra dentro
la proteccion de metal.

4. Retire el recipiente del filtro de aire @ de la proteccion de metal.

9. Saque el elemento filtrante (3) del recipiente del filtro haciendo palanca. Tener cuidado
de no danar el Oring de la parte de arriba del recipiente.

®
® ®

e

Oring

6. {Esta reemplazando el elemento filtrante del recipiente del filtro de aire?
m  Si estd reemplazando solamente el recipiente del filtro de aire, pase a paso 717.
m Si estd reemplazando el elemento filtrante que se encuentra dentro del recipiente, contintie
con el paso siguiente.

1. Gire ligeramente los conectores de plastico (@) hasta que se separen, aproximadamente
1/4 de vuelta. Ponga los conectores aparte.

® ®
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Mantenimiento periddico

8. Colocar el nuevo elemento filtrante de aire en los
conectores plasticos. Gire ligeramente los conectores
de plastico hasta que encajen, aproximadamente
1/4 de vuelta.

9. Limpie el recipiente del filtro de aire de aceite, tierra
u otros contaminantes.

Oring /

Si queda un residuo amarillo en el recipiente de
filtro esto quiere decir que le esta entrando aceite
a la linea de alimentacién de gas.

10. Examine el Oring del recipiente del filtro de aire.
Reemplacelo si esta fisurado o dafiado. Coloque
el Oring de la parte superior del recipiente del filtro.

11. Coloque el elemento filtrante que se encuentra dentro
del recipiente de filtro de aire. Presione el conector
de plastico de la parte superior hacia abajo hasta que
escuche que encaja.

12. Coloque el recipiente de filtro dentro del recipiente del
protector de metal.

13. Coloque el recipiente del filtro de aire en su lugar
al atornillar la proteccion de metal al conjunto del filtro
que se encuentra dentro de la alimentacion de energia.

Asegurese de que el recipiente del filtro de aire
permanezca recto durante la instalacion. De lo
contrario, puede dafar las cuerdas del recipiente.

14. Vuelva a conectar la alimentacion de gas a la parte
posterior de la alimentacion de energia.

15. Vuelva a conectar el cable de alimentacion y poner
el interruptor de energia en encendido ON
(encendido) (I).
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Piezas de repuesto y accesorios

Usar los numeros de juegos y piezas de esta seccion para hacer los pedidos de piezas de repuesto
y accesorios de la fuente de energia plasma y las antorchas.

Para los numeros de piezas de los consumibles:
m Corte y perforacion con antorcha manual: ver pagina 63
m  Ranurado: ver pagina 73
m  Corte y perforacion con antorcha mecanizada: ver pagina 111

m  Marcado: ver pagina 119

Para las instrucciones de instalacién de los consumibles, ver Paso 1 —
Instale los consumibles y active la antorcha en la pagina 47.

Para ayuda técnica con la reparacion o el reemplazo de componentes internos:
1. Llame a su distribuidor Hypertherm o instalacién de reparacién autorizada por Hypertherm.

2. Llamar a la oficina de Hypertherm mas cercana indicada en la portada de este manual.

Powermax45 XP Manual del operador 809243 173



Piezas de repuesto y accesorios

Frente exterior de la fuente plasma

Componente Njﬂr::;o Descripcion
1 428663 Juego: manija de la fuente de energia con tornillos (incluye presillas para las correas
de hombros)
104821 Presillas de repuesto para la correa de hombro*
428662 Juego: tornillos de repuesto para la manija de la fuente de energia, el panel frontal
y el panel trasero
4 428657 Juego: cubierta de fuente de energia con etiquetas, CSA (no incluye tornillos)
4 428658 Juego: cubierta de fuente de energia con etiquetas, CE/CCC (no incluye tornillos)
5 428143 Juego: perilla de ajuste para panel de control
6 223595 Cable de masa, 7,6 m, con pinza de masa
6 223596 Cable de masa, 15 m, con pinza de masa
7 228561 Juego: Pinza de masa, 200 A
8 127217 Correa de hombro (se vende por separado — no incluida con el sistema)

Las presillas para la correa de hombro vienen con el sistema. También estan incluidas en el juego de repuesto
de la manija de la fuente de energia. No vienen con la correa de hombro.
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Piezas de repuesto y accesorios

Exterior trasero de la fuente plasma

NEMA 6-50P

il

Numero

Componente .

juego
1 428685
2 428664
3 428667
3 428665
3 428666
4 228680
5 428673
6 428378

Descripcion

Juego: Boquillas de gas:
= niple de intercambio industrial de desconexion rapida con roscas de 1/4 NPT

= adaptador British Pipe Thread (rosca britanica de tubos) G-1/4 BSPP con roscas
de 1/4 NPT

= accesorio de mamparo de 1/4 NPT (dentro de la fuente de energia — no se muestra)

Juego: cable de alimentacion CSA con pasacables, monofasico, 3 m (incluye enchufe
eléctrico NEMA 6-50P)

Juego: cable de alimentacion CE/CCC con pasacables, monofasico, 3 m (no incluye
enchufe eléctrico)

Juego: cable de alimentacion CSA con pasacables, trifasico, 3,5 m (no incluye
enchufe eléctrico)

Juego: cable de alimentacion CE/CCC con pasacables, trifasico, 3 m (no incluye
enchufe eléctrico)

Juego: pasacables para cables de alimentacion

Juego: recipiente de filiro de aire (policarbonato) con proteccion de metal (incluye
elemento filtrante de aire y Oring)

Juego: Elemento filtrante de aire

Ver las instrucciones en pagina 169 de como reemplazar el recipiente
de filtro de aire y el elemento filtrante.
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Piezas de repuesto y accesorios

Conjuntos de actualizacion de la interfaz maquina (CPC) e interfaz serie

Numero
juego

1 428653

Componente

428654
127204
128650
128651
128652

A A b ODN

LEL

Descripcion

Juego: puerto de interfaz maquina (CPC) con cables internos y tarjeta de divisor

de tension (no incluye cubierta del receptaculo)

Juego: puerto de interfaz serie con cables internos y tarjeta RS-485
Cubierta para puerto de interfaz maquina (CPC)

Interruptor de arranque remoto para antorcha mecanizada, 7,6 m
Interruptor de arranque remoto para antorcha mecanizada, 15 m

Interruptor de arranque remoto para antorcha mecanizada, 23 m

Los interruptores de arranque remoto se conectan al puerto CPC.
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Piezas de repuesto y accesorios

Cables externos para el puerto de interfaz maquina y el puerto serie

Hypertherm ofrece una variedad de cables externos que se conectan al puerto de interfaz maquina
(CPC) Yy el puerto serie. Para ver imagenes e informacion de instalacion, consultar:

m  Conectar el cable de interfaz maquina en la pagina 103

m  Conectar un cable de interfaz serie RS-485 opcional en la pagina 108

Numero de pieza
023206

023279

228350

228351

223354

223355

223048

223356

123896

223236
223237
223239
223240

Descripcion

Cable externo de interfaz maquina (arranque, parada, sefales transferencia del arco),
7,6 m, conectores de horquilla

Cable externo de interfaz maquina (arranque, parada, sefales transferencia del arco),
15 m, conectores de horquilla

Juego: cable externo de interfaz maquina (arranque, parada, sefales transferencia del
arco) con divisor de voltaje del arco, 7,6 m, conectores de horquilla

Juego: cable externo de interfaz maquina (arranque, parada, sefiales transferencia del
arco) con divisor de voltaje del arco, 15 m, conectores de horquilla

Cable externo de interfaz maquina (arranque, parada, sefiales transferencia del arco)
con divisor de voltaje del arco, 3,0 m, conector Dsub con tornillos

Cable externo de interfaz maquina (arranque, parada, sefales transferencia del arco)
con divisor de voltaje del arco, 6,1 m, conector Dsub con tornillos

Cable externo de interfaz maquina (arranque, parada, sefales transferencia del arco)
con divisor de voltaje del arco, 7,6 m, conector Dsub con tornillos

Cable externo de interfaz maquina (arranque, parada, sefales transferencia del arco)
con divisor de voltaje del arco, 10,7 m, conector Dsub con tornillos

Cable externo de interfaz maquina (arranque, parada, sefales transferencia del arco)
con divisor de voltaje del arco, 15 m, conector Dsub con tornillos

Cable externo RS-485, sin terminacion, 7,6 m
Cable externo RS-485, sin terminacion, 15 m
Cable externo RS-485, conector Dsub de 9 pines para controles Hypertherm, 7,6 m

Cable externo RS-485, conector Dsub de 9 pines para los controles de Hypertherm, 15 m
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Piezas de repuesto y accesorios

Piezas de repuesto para antorcha manual de 75°

Componente N.L]mero
juego

088164*
088165*

1 428590
2 428162
3 428594
4 428588
5 428180
6 075504
7 428156
8 428182
428148

10 228314
11 428592
11 428593
12 428595

Descripcion

Conjunto de antorcha manual 75° con cables y mangueras de 6,1 m
Conjunto de antorcha manual 75° con cables y mangueras de 15 m
Juego: Mango de antorcha manual de 75° (con tornillos)

Juego: interruptor de arranque de antorcha manual

Juego: conjunto de interruptor de sensado capuchon/ interruptor para inhabilitar
la antorcha para antorcha manual (incluye cables y conectores)

Juego: cuerpo principal de la antorcha manual 75° (con Oring)
Juego: Repuesto de Orings p/cuerpo de antorcha
Tornillo terminal cable arco piloto

Juego: gatillo de antorcha manual y resorte — incluye interruptor de arranque y tornillos
para el mango de la antorcha

Juego: resortes de repuestos para gatillo de la antorcha manual
Juego: tornillos de repuestos para el mango de la antorcha

Juego: reparacion de antorcha de desconexion rapida (manguito con boton - no incluye
cables y mangueras de la antorcha)

Juego: repuesto de cables y mangueras de la antorcha manual, 6,1 m
Juego: repuesto de cables y mangueras de la antorcha manual, 15 m

Juego: boton deslizante para inhabilitar la antorcha manual (con etiqueta amarilla/verde)

* El conjunto de cables y mangueras de la antorcha no incluye los consumibles. Ver pagina 63 (corte)
y la pagina 73 (ranurado) para obtener los nimeros de piezas de los consumibles.
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Piezas de repuesto y accesorios

Piezas de repuesto para antorcha manual 15°

Componente N.l]mero
juego

088162*

088163*

1 428591
428162

3 428594
4 428589
5 428180
6 075504
7 428156
8 428182
428148

10 228314
11 428592
11 428593
12 428595

Descripcion

Antorcha manual 15° con conjunto de cables y mangueras de 6,1 m
Antorcha manual 15° con conjunto de cables y mangueras de 15 m
Juego: Mango de la antorcha de 15° (con tornillos)
Juego: interruptor de arranque de antorcha manual

Juego: conjunto de interruptor de sensado capuchon/ interruptor para inhabilitar
la antorcha para antorcha manual (incluye cables y conectores)

Juego: Cuerpo principal de la antorcha manual de 15° (con Oring)
Juego: Repuesto de Orings p/cuerpo de antorcha
Tornillo terminal cable arco piloto

Juego: gatillo de antorcha manual y resorte — incluye interruptor de arranque y tornillos
para el mango de la antorcha

Juego: resortes de repuestos para gatillo de la antorcha manual
Juego: tornillos de repuestos para el mango de la antorcha

Juego: reparacion de antorcha de desconexion rapida (manguito con boton - no incluye
cables y mangueras de la antorcha)

Juego: repuesto de cables y mangueras de la antorcha manual, 6,1 m
Juego: repuesto de cables y mangueras de la antorcha manual, 15 m

Juego: boton deslizante para inhabilitar la antorcha manual (con etiqueta amarilla/verde)

* El conjunto de cables y mangueras de la antorcha no incluye los consumibles. Ver pagina 63 (corte)
y la pagina 73 (ranurado) para obtener los nimeros de piezas de los consumibles.
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Piezas de repuesto antorcha mecanizada

Componente

—

o O b~ ON

Numero
juego

088167*
088168*
088169*
428703
428596
428704
428180
075504
428148

Descripcién

Juego: conjunto de antorcha mecanizada con cables y mangueras de 7,6 m
Juego: conjunto de antorcha mecanizada con cables y mangueras de 10,7 m
Juego: conjunto de antorcha manual con cables y mangueras de 15 m
Juego: cremallera extraible paso 32 (con tornillos)

Juego: manguito de antorcha mecanizada (con tornillos)

Juego: repuesto de cuerpo principal de antorcha mecanizada

Juego: repuesto de Orings p/cuerpo de antorcha

Tornillo terminal cable arco piloto

Juego: tornillos de repuestos para el mango de la antorcha
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Numero
juego

428260
428699
428710
428700
428705

Componente

© 0 0 0 N

10 428706

Descripcion

Juego: reparacion de antorcha de desconexion rapida (manguito con boton - no incluye cables y mangueras de la antorcha)
Juego: repuesto de cables y mangueras de la antorcha mecanizada, 7,6 m

Juego: repuesto de cables y mangueras de la antorcha mecanizada, 10,7 m

Juego: repuesto de cables y mangueras de la antorcha mecanizada, 15 m

Juego: conjunto de interruptor de sensado capuchon/ interruptor para inhabilitar la antorcha para antorcha mecanizada
(incluye cables y conector)

Juego: boton deslizante para inhabilitar la antorcha mecanizada (con etiqueta amarilla/verde)

* El conjunto de cables y mangueras de la antorcha no incluye los consumibles. Ver pagina 111 (corte), la pagina 73 (ranurado) y la pagina 119 (marcado)
para obtener los nimeros de piezas de los consumibles.
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Piezas de repuesto y accesorios

Accesorios

Numero de pieza  Descripcion

128647 Juego de filtro de aire Eliminizer

011092 Elemento filtrante de repuesto para filtro de aire Eliminizer

127217 Correa de hombro (presillas no incluidas)

104821 Presillas de repuesto para correa de hombro*

127169 Guantes de cuero para corte

127239 Careta, lentes con sombra 6

127219 Cubierta contra el polvo para fuente de energia

017060 Bolso de herramientas con ruedas (apto para fuente de energia, antorcha, consumibles
y algunos accesorios)

024548 Funda de cuero para conjunto de cables y mangueras, marrén, 7,6 m

024877 Funda de cuero para cables y mangueras de la antorcha, negro con logotipo
de Hypertherm, 7,6 m

127102 Guia de corte (circular) por plasma basica

027668 Guia de corte (circular) por plasma deluxe

017059 Guia de corte en bisel

027055 Lubricz;nte de silicona, 1/4 onza (para Oring y cuerpo de antorcha y recipiente de filtro
de aire

* Las presillas para la correa de hombro vienen con el sistema. También estan incluidas en el juego de repuesto
de la manija de la fuente de energia. No vienen con la correa de hombro. Ver pagina 174.
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Piezas de repuesto y accesorios

Etiquetas Powermax45 XP

Numero juego Descripcion
428655 Juego: etiquetas Powermax45 XP para modelos monofasicos
428656 Juego: etiquetas Powermax45 XP para modelos trifasicos

Este juego de etiquetas incluye:
m etiquetas de advertencia
m calcomanias para paneles laterales

m  etiquetas de consumibles
Etiquetas de consumibles y etiquetas de cddigos de falla

Las etiquetas de consumibles y las etiquetas de codigos de falla son calcomanias extraibles. Dentro
de la portada del Manual del operador podra encontrar una etiqueta de cédigos de falla. Las
etiquetes de consumibles estan incluidas en el paquete de publicaciones que viene con el sistema.
Coloque las etiquetas a un costado de la fuente de energia o cerca de su area de trabajo para
usarlas como referencia.

S~
Cadigos de falla

0-11-0 Entrada de modo no valido en el control remoto

0-11-1 Entrada de corriente no valida en el control remoto
220941 220842 220857

@l@ﬁ) (O -gE

0-11-2 Entrada de presion no valida en el control remoto
0-12-1 Presion salida de gas baja: advertencia

0-12-2 Presion salida de gas alta: advertencia

0-12-3 Presion salida de gas inestable: advertencia
0-13-0 Entrada CA inestable: advertencia

220955 220854 Om—ﬂ:m— E

0-51-0 La sefial de arranque/gatillo esta ON al encender
0-60-0 Error voltaje de entrada CA — pérdida fase

220930 220842 220857

220948 220953
0-60-1 Error de voltaje de entrada CA —

voltaje demasiado bajo G:m) E=
0-60-2 Error de voltaje de entrada CA — - (’))_ ®_ 63%’
voltaje demasiado alto 10-25A 420414 220854 420415 220842 220857
0-61-0 Entrada CA inestable: desconexion —
e Fl Q) o-cam-E=

Ver manual del operador para mas informacion
26-45 A 420480 220854 420419 220842 220857

. J

Etiqueta de codigos de falla

20415 220842

220953
@)l O -mE . _ _
== | 00818 200854 220041 220842 220867 Etiqueta de consumibles — antorcha mecanizada
d) Q) ) @ cmmw
220931 220854 220930 220842 220947

NS Y=

10-25 A 420414 220854 420415 220842 220857

QD@G:M

26-45 A 420480 220854 420419 220842 220857

) ) O cew =

10-25A 400542 220854 420415 220842 220857

Etiqueta de consumibles — antorcha manual
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Piezas de repuesto y accesorios

Etiqueta de advertencia CSA

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.

Read and follow these instructions, employer safety
practices, and material safety data sheets. Refer to

Al WARNING

& [T AVERTISSEMENT

ANS Z49.1, “Safety in Welding, Cutting and Allied
Processes” from American Welding Society
(http://www.aws.org) and OSHA Safety and Health
Standards, 29 CFR 1910 (http://www.osha.gov).

Plasma cutting can be injurious to operator and persons
in the work area. Consult manual before operating. Failure
to follow all these safety instructions can result in death.

Le coupage plasma peut étre préjudiciable pour 'opérateur

et les personnes qui se trouvent sur les lieux de travail.
Consulter le manuel avant de faire fonctionner. Le non respect
des ces instructions de sécurité peut entrainer la mort.

1.3

1. Cutting sparks can cause explosion or fire.

1.1 Do not cut near flammables.

1.2 Have a fire extinguisher nearby and ready to use.

1.3 Do not use a drum or other closed container as a
cutting table.

1. Les éti lles de page p
une explosion ou un incendie.

1.1 Ne pas couper prés des matiéres inflammables.

1.2 Un extincteur doit étre a proximité et prét a étre utilisé.

1.3 Ne pas utiliser un fat ou un autre contenant fermé¢ comme
table de coupage.

provoquer

2. Plasma arc can injure and burn; point the
nozzle away from yourself. Arc starts
instantly when triggered.

2.1 Turn off power before disassembling torch.

2.2 Do not grip the workpiece near the cutting path.

2.3 Wear complete body protection.

2. Larc pl peut bl et braler; éloig
la buse de soi. Il s’allume instantanément
quand on Pamorce.
2.1 Couper I'alimentation avant de démonter la torche.
2.2 Ne pas saisir la piéce a couper de la trajectoire de coupage.
2.3 Se protéger entiérement le corps.

3. Hazardous voltage. Risk of electric shock or
burn.

3.1 Wear insulating gloves. Replace gloves when wet or
damaged.

3.2 Protect from shock by insulating yourself from work and
ground.

3.3 Disconnect power before servicing. Do not touch live parts.

3. Tension d
ou de bralure.
3.1 Porter des gants isolants. Remplacer les gants quand ils sont
humides ou endommagés.
3.2 Se protéger contre les chocs en s'isolant de la piece et de
la terre.
3.3 Couper I'alimentation avant I'entretien. Ne pas toucher
les piéces sous tension.

euse. Risque de choc électrique

IS
»

4. Plasma fumes can be hazardous.

4.1 Do not inhale fumes.

4.2 Use forced ventilation or local exhaust to remove the
fumes.

4.3 Do not operate in closed spaces. Remove fumes with
ventilation.

4. Les fumées plasma peuvent étre
dangereuses.

4.1 Ne pas inhaler les fumées.

4.2 Utiliser une ventilation forcée ou un extracteur local pour
dissiper les fumées.

4.3 Ne pas couper dans des espaces clos. Chasser les fumées
par ventilation.

5. Arc rays can burn eyes and injure skin.

5.1 Wear correct and appropriate protective equipment to
protect head, eyes, ears, hands, and body. Button shirt
collar. Protect ears from noise. Use welding helmet with
the correct shade of filter.

5. Les rayons d’arc peuvent briler les yeux et
blesser la peau.

5.1 Porter un bon équipement de protection pour se protéger
la téte, les yeux, les oreilles, les mains et le corps. Boutonner
le col de la chemise. Protéger les oreilles contre le bruit. Utiliser
un masque de soudeur avec un filtre de nuance appropriée.

6. Become trained. Only qualified personnel should
operate this equipment. Use torches specified in the
manual. Keep non-qualified personnel and children away.

7. Do not remove, destroy, or cover this label.
Replace if it is missing, damaged, or worn.

6. Suivre une formation. Seul le personnel qualifié a
le droit de faire fonctionner cet équipement. Utiliser
exclusivement les torches indiquées dans le manual. Le
personnel non qualifié et les enfants doivent se tenir a I'écart.

7. Ne pas enlever, détruire ni couvrir cette étiquette.
La remplacer si elle est absente, endommagée ou usée.
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Etiqueta de advertencia CE/CCC 1

1.1

Determinadas fuentes de energia llevan esta etiqueta de advertencia. 0
1.

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. 1.3

21

2.2

3.1

3.2

3.3

41
4.2

4.3

5.1

Piezas de repuesto y accesorios

Las chispas del corte pueden originar
explosiones o incendios.

No cortar cerca de sustancias inflamables.

Tener a mano un extintor de incendio, listo
para usar.

No usar un tanque ni ningun otro recipiente
cerrado como mesa de corte.

El arco de plasma puede ocasionar
lesiones y quemaduras; no apuntar
la boquilla hacia usted. El arco arranca
inmediatamente al apretar el gatillo.

Para desarmar la antorcha, poner la energia
en OFF (apagado).

No agarrar la pieza a cortar proximo

a la ruta de corte.

Ponerse traje de proteccion integral.

Voltaje peligroso. Riesgo de descarga
eléctrica o quemadura.

Llevar puestos guantes aislantes.
Reemplazarlos si estan humedos
o deteriorados.

Protegerse de las descargas eléctricas
aislandose del trabajo y la puesta a tierra.

Poner la energia en OFF (apagado) para
hacer cualquier reparacién o dar
mantenimiento. No tocar las piezas por las
que pase electricidad (conductores vivos).

Los humos del corte por plasma pueden
ser peligrosos.

No inhalar los humos.

Usar ventilacion forzada o extraccién local
para remover los humos.

No operar el sistema en espacios
confinados. Remover los humos por
extraccion.

La radiacion del arco puede quemar los
ojos y la piel.

Llevar puestos como es debido los medios
de proteccion correspondientes.
Abotonarse el cuello de la camisa. Proteger
los oidos del ruido. Llevar puesta careta
de soldar de sombra o filtro correcto.

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.

No quitar, destruir ni tapar esta etiqueta.
Reemplazarla si falta, esta dafada
o gastada.
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Piezas de repuesto y accesorios

Placa de datos

La placa de datos que se encuentra en la parte inferior de la fuente de energia plasma contiene
2 conjuntos de valores:

m |os valores HYP son los valores nominales de la fuente de energia Hypertherm. Estos
valores reflejan la capacidad del sistema en base a ensayos internos de Hypertherm.

m |os valores /EC son umbrales minimos predefinidos que el sistema debia cumplir para
satisfacer la norma IEC 60974-1.

Las placas de datos CSA y CE/CCC difieren ligeramente. El siguiente ejemplo es de una placa
de datos CE/CCC.

1 §/N = nimero de serie 9 [JEC = Valor de la Comisién Electrotécnica

e, - Internacional
2 Normas de certificacion especificas

de la region 10 I, = Corriente de soldadura convencional (A)

3 Marcadores para simbolos de certificacion 11 U, = Voltaje de soldadura convencional (V)
especificos de la region — ver Simbolos y

marcas en la pagina 187 12 Simbolo de fuente de energia basada

en inversor (monofasica o trifasica)

Simbolo del corte por plasma
pore 13 Valor de proteccion (IP)

14 U, = Voltaje de entrada (V)
I, = Corriente de entrada (A)
X = Ciclo de trabajo (%) PF = Factor de potencia

HYP = Valor interno de Hypertherm

Simbolo del ranurado por plasma

U, = Tensién nominal sin carga (V)

0w N o a »
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Piezas de repuesto y accesorios

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.

rr
—
—

e
v

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 unién 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 Federacion Rusa.

Marcado RCM

Las versiones CE de los productos con un marcado RCM cumplen con las normas de seguridad
y Compatibilidad Electromagnética requeridas 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.
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Piezas de repuesto y accesorios

Simholos IEC

Es posible que los siguientes simbolos aparezcan en la placa de datos, las etiquetas de control
y los interruptores. Para mas informacion sobre los indicadores LED del panel frontal, ver Controles
e indicadores en la pagina 41.

) ) Terminal del conductor
Corriente continua (CC) @ de proteccion externa
(a tierra)

Corriente alterna (CA) I Energia ON (encendido)

Corte con antorcha o

Energia OFF (apagado)
plasma

=LA OO Fuentede energia basada

Fo by

Ranurado o __en i.nvelrsor, monofasica
L A—O—|M= o trifasica
D':D: Conexién potencia [: Curva V/A, caracteristica
de alimentacion CA “descendente”
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