~ HYPERTHERM

A Hypertherm Associates Brand

Powermax45/65/85/105 SYNC®
Guia de corte mecanizado

810480ES - REVISION 5
ESPANOL - SPANISH




Powermax, SYNC, SmartSYNC, FastConnect, Duramax, EDGE Pro e Hypertherm son marcas comerciales de Hypertherm, Inc.,
y pueden estar registradas en Estados Unidos u otros paises. Las demas marcas comerciales son propiedad exclusiva de sus
respectivos propietarios.

La responsabilidad ambiental es uno de los valores fundamentales de Hypertherm y es esencial para nuestra prosperidad
y la de nuestros clientes. Nos esforzamos por reducir el impacto ambiental en todo lo que hacemos. Para mas

informacion: www.hypertherm.com/environment.

© 2021-2024 Hypertherm, Inc.


https://www.hypertherm.com/environment
https://www.hypertherm.com/environment

Powermax45/65/85/105 SYNG

Guia de corte mecanizado

810480ES
REVISION 5

ESPANOL/SPANISH
Traduccidn de las instrucciones originales

Junio de 2024

Hypertherm, Inc.
Hanover, NH 03755 USA
www.hypertherm.com


https://www.hypertherm.com/global

Hypertherm, Inc.

21 Great Hollow Road, P.O. Box 5010

Hanover, NH 03755 USA

603-643-3441 Tel (Main Office)

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

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

Hypertherm México, S.A. de C.V.

52 55 5681 8109 Tel

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

Hypertherm Plasmatechnik GmbH
Sophie-Scholl-Platz 5

63452 Hanau

Germany

00 800 33 24 97 37 Tel

00 800 49 73 73 29 Fax

31 (0) 165 596900 Tel (Technical Service)
00 800 4973 7843 Tel (Technical Service)

technicalservice.emeia@hypertherm.com (Technical Service)

Hypertherm (Singapore] Pte Ltd.

Solaris @ Kallang 164

164 Kallang Way #03-13

Singapore 349248, Republic of Singapore

65 6841 2489 Tel

65 6841 2490 Fax

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

Hypertherm Japan Ltd.

Level 9, Edobori Center Building

2-1-1 Edobori, Nishi-ku

Osaka 550-0002 Japan

81 6 6225 1183 Tel

81 6 6225 1184 Fax

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

Hypertherm Europe B.V.

Laan van Kopenhagen 100

3317 DM Dordrecht

Nederland

31 165 596907 Tel

31 165 596901 Fax

31 165 596908 Tel (Marketing)

31 (0) 165 596900 Tel (Technical Service)
00 800 4973 7843 Tel (Technical Service)

technicalservice.emeia@hypertherm.com (Technical Service)

HYPERTHERM

Hypertherm (Shanghai] Trading Co., Ltd.

B301, 495 ShangZhong Road

Shanghai, 200231

PR China

86-21-80231122 Tel

86-21-80231120 Fax

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

South America & Central America: Hypertherm Brasil Ltda.

5511 5116-8015 Tel
tecnico.sa@hypertherm.com (Technical Service)

Hypertherm Korea Branch

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

Korea 48060

82 (0)51 747 0358 Tel

82 (0)51 701 0358 Fax
marketing.korea@hypertherm.com (Marketing)
techsupportapac@hypertherm.com (Technical Service)

Hypertherm Pty Limited

GPO Box 4836

Sydney NSW 2001, Australia

617 3103 1695 Tel

617 3219 9010 Fax

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

Hypertherm (India) Thermal Cutting Pvt. Ltd
A-18/ B-1 Extension,

Mohan Co-Operative Industrial Estate,
Mathura Road, New Delhi 110044, India
91-11-40521201/ 2/ 3 Tel

91-11 40521204 Fax
htindia.info@hypertherm.com (Main Office)

technicalservice.emeia@hypertherm.com (Technical Service)

Hc’ Para acceder a recursos de capacitacion y educacion, visite el Instituto de corte Hypertherm
(HCI) en linea en www.hypertherm.com/hci.


https://go.bluevolt.com/hypertherm
https://go.bluevolt.com/hypertherm

Al

ENGLISH

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

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

FR (FRANCAIS/FRENCH)

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

et du Manuel d'avertissement relatif aux radiofréqunces (80945C).

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

a www.hypertherm.com/docs.

BG (BbJ/ITAPCKU/BULGARIAN)

NPEAYNPEXROEHME! MNpean pna pabotute ¢ KoeTo v Aa e obopyasaHe
Hypertherm, npouyeTeTe MHCTPYKUMKUTE 3a 6€30NACHOCT B PbKOBOACTBOTO Ha BaLUWA
npogaykT, ,MHCTpyKuma 3a 6esonacHocT v cwoteeTcTBHe" (80669C), ,MHCTpYKUMA
3a 6e30MacHOCT U cboTeeTcTaWe Ha Waterjet* (80943C) v ,MHcTpyKuma

3a npepynpexaeH1e 3a paguoyectora” (80945C).

rlpO,Cl,yHT'bT MOXe Oa e C'bI'IpOBOFleH OT KOMMA Ha p'bHOBO[J,CTBaTa B eﬂeKTpOHeH

1 B neyateH ¢popmart. Tean B eneKkTpoHeH popmar ca AOCTbMHM CbLLo Ha yebcanTa
H1. MHOrO PBbKOBOACTBA Ca HAIMLIE Ha HAKOMKO e3WKa

Ha agpec www.hypertherm.com/docs.

GR (EAAHNIKA/GREEK)

MNPOEIAONOIHZH! Mpw Béoete oe Aertoupyia onotlovdnrote eEoMMOPS TG
Hypertherm, SiaBaote g 0dnyieg aopaleiag oTo eyxeidlo Tou MPOIGVTOG Kat To
eyxelpidio aopdAeiac kai oupudppwong (80669C), oto eyyeipibio acpdAeiag kat
ouppdppwong Tou waterjet (80943C) kal oTo eyxelpidio npoeibonorioewy yia g
pabioouyvétnreg (80945C).

To npoiov pnopei va ouvodeletal ano avtiypapa twv eyXePBinv o€ NAEKTPOVIKY
Kat éviunn popdr. Ta nAekTpovikd avtiypada undpyouv EMoNG OToV IOTOTONS HAG.
MoAAd eyxepidia eival Slabeoipa oe Siadpopeg YAOOoEG 01O
www.hypertherm.com/docs.

CS (CESKY/CZECH)

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

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

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

DA (DANSK/DANISH)

ADVARSEL! Inden Hypertherm udstyr tages i brug skal sikkerhedsinstruktionerne
i produktets manual og i Manual om sikkerhed og overholdelse af krav (80669C),
Manual om sikkerhed og overholdelse af krav for vandstréleskaering (80943C),
og Manual om radiofrekvensadvarsel (80945C), gennemlaeses.

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

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

HU (MAGYAR/HUNGARIAN)

VIGYAZAT! Miel6tt barmilyen Hypertherm berendezést iizemeltetne,

olvassa el a biztonsagi informacidkat a termék kézikdnyvében, a Biztonsagi

és szabélykévetési kézikényvben (80669C), a Vizsugaras biztonsagi

és szabéalykévetési kézikényvben (80943C) és a Rédidfrekvencias
figyelmeztetéseket tartalmazé kézikényvben (80945C).

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

DE (DEUTSCH/GERMAN)

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

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

ID (BAHASA INDONESIA/INDONESIAN)

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

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

IT (ITALIANO/ITALIAN)

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

Copie del manuale possono accompagnare il prodotto in formato cartaceo

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

ES (ESPANOL/SPANISH)

IADVERTENCIA! Antes de operar cualquier equipo Hypertherm, lea las
instrucciones de seguridad del manual de su producto, del Manual de seguridad
y cumplimiento (80669C), del Manual de seguridad y cumplimiento en corte con
chorro de agua (80943C) y del Manual de advertencias de radiofrecuencia
(80945C).

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

JA (H &3E/JAPANESE)

L | Hypertherm #4335 12/F 9 2RI, CORBHAZICHIRLER. 2L
EAVTSATVAIZaT )1 (80669C), [T+—2—I v bDRELD
754 T R1(80943C). [BAFEE] (80945C) EHimdr < XL,
FAZEDIE—IE BF 74— v b TrEMRE L TRAICRABREINT
WEY, BFAE—ZYET T TV A MCEBHINTOET, SHBEZDELC
I$ www.hypertherm.com/docs |IC CHEEBDEECTHABLTVET,

ET (EESTI/ESTONIAN)

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

Juhiste koopiad véivad tootega kaasas olla elektrooniliselt voi triikituna.
Elektroonilised koopiad on saadaval ka meie veebilehel. Paljud kasutusjuhendid
on erinevates keeltes saadaval veebilehel www.hypertherm.com/docs.

KO (&= 0{/KOREAN)

Z 1! Hypertherm SH|IE AL&317| Tol| XE MBAQ X A 7 &4
HBENM(80669C), HEIH oM AU FH E4 HHA(80943C) 22|10 £ Fut
B3 dBX(80945C)0ll LEok U= oM X|EE e MAI2.

A FAD QIME HAMo 2 HHM AH20| MED BH MSE £ ALt
™A AHEE Hypertherm RAIO|EOIAM EAl 4= Qo MEA AHE
www.hypertherm.com/docs 0l M 0424 2102 &S LIt

FI (SUOMI/FINNISH)

VAROITUS! Ennen minkdan Hypertherm-laitteen kéytt64 lue tuotteen
kayttdoppaassa olevat turvallisuusohjeet, turvallisuuden ja vaatimustenmukaisuuden
késikirja (80669C), vesileikkauksen turvallisuuden ja vaatimustenmukaisuuden
késikirja (80943C) ja radiotaajuusvaroitusten késikirja (80945C).

Kéyttdoppaiden kopiot voivat olla tuotteen mukana sahkoisessa ja tulostetussa
muodossa. Sdhkdiset kopiot ovat my&s verkkosivustollamme. Monet kayttoppaat
ovat myds saatavissa useilla kielillda www.hypertherm.com/docs.

NE (NEDERLANDS/DUTCH)

WAARSCHUWING! Lees voordat u Hypertherm-apparatuur gebruikt

de veiligheidsinstructies in de producthandleiding, in de Veiligheid's-

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

De handleidingen kunnen in elektronische en gedrukte vorm met het product worden
meegeleverd. Elektronische versies zijn ook beschikbaar op onze website. Veel
handleidingen zijn in meerdere talen beschikbaar via www.hypertherm.com/docs.



NO (NORSK/NORWEGIAN)

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

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

er tilgjengelig i flere sprak pa www.hypertherm.com/docs.

PL (POLSKI/POLISH)

OSTRZEZENIE! Przed rozpoczeciem obstugi jakiegokolwiek systemu

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

Do produktu moga by¢ dotgczone podreczniki uzytkownika w formie elektronicznej

i drukowanej. Kopie elektroniczne znajduja sie rowniez w naszej witrynie internetowej.
Wiele podrecznikéw jest dostepnych w roznych jezykach pod adresem
www.hypertherm.com/docs.

SV (SVENSKA/SWEDISH)

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

PT (PORTUGUES/PORTUGUESE)

ADVERTENCIA! Antes de operar qualquer equipamento Hypertherm,

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

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

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

de radiofrequéncia (80945C).

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

TH (2187 INY/THAI)

Afiaul Aaunislderualnsaiuay Hypertherm viauua Tusagdudnuusidisiuadu
Uaaadoluglani1sldaudn gladuarnudaandaiaznisufiifiniu (80669C), Aila
Auanlaansisuaznisdiifiaudmisunisldiasinscuuiamasida (80943C)

uax giiaAfaufaniuaiuding (80945C) n1s Lidfiiaudiusinsinuainu
laansuatvdinalvtinnisuialduniaiinauioviudaailnsal
anurdgiafilustuuudidavsainduasuuudiiniasgnuuusinganiu
wWanAug duurgialugluuuiidnnsaiindvasnaniiuazdiiuigiiasy

9 lunarnuanansiudei Wiusnisuwdu e www.hypertherm.com/docs
waI518NGE

RO (ROMANA/ROMANIAN)

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

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

Produsul poate fi insotit de copii ale manualelor in format tiparit si electronic.
Exemplarele electronice sunt disponibile si pe site-ul nostru web.

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

TR (TURKGE/TURKISH)

UYARI! Bir Hypertherm ekipmanini galistirmadan &nce, trtintintiziin kullanim
kilavuzunda, Giivenlik ve Uyumluluk Kilavuzu’nda (80669C), Su Jeti Giivenlik

ve Uyumluluk Kilavuzu'nda (80943C) ve Radyo Frekansi Uyarisi Kilavuzu'nda
(80945C) yer alan giivenlik talimatlarini okuyun.

Kilavuzlarin kopyalari, elektronik ve basili formatta rtinle birlikte verilebilir. Elektronik
kopyalar web sitemizde de yer alir. Kilavuzlarin birgogu www.hypertherm.com/docs
adresinde birgok dilde mevcuttur.

RU (PYCCKUM/RUSSIAN)

BEPEIMMUCb! MNepen, paboToit ¢ niobeiM o60pynosaHmem Hypertherm o3HakombTech
C MHCTPYKUMAMK Mo 6e30MacHOCTH, NPEACTaBNEHHBIMIU B PYKOBOACTBE, KOTOpOe
NoCTaBMAETCA BMECTE C MPOAYKTOM, B PykoBoacTBe o 6e30MacHoOCTH 1
coorsercTauto (80669C), B PyrosoacTae 1o 6€301acHOCTH M COOTBETCTBHIO AJIA
BogocTpysiHos peskn (80943C) n PykoBoAcTBe N0 MpeaynpemaeHHio o
pannodacTotHom nasnyyermnn (80945C).

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

VI (TIENG VIET/VIETNAMESE)

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

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

ZH-CN (f8] #7132 /CHINESE SIMPLIFIED)

ek | TERRAEATATIG E A AT, RSN (R ARNERUE S F
(80669C). (/KIi 2 &RIHEF T/ (80943C) LLJ (HHHIE & F )
(80945C) H) % A=A UL -

B 7 it B2 A 0 T T Ak o ORI BT P B R 20 HL A R A B 7R FRATT AT Y
uh ARk RZFNE ZHIET AR, ¥ www.hypertherm.com/docs.

SK (SLOVENCINA/SLOVAK)

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

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

o radiofrekvencii (80945C).

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

SL (SLOVENSCINA/SLOVENIAN)

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

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

v razli¢nih jezikih na naslovu www.hypertherm.com/docs.

SR (SRPSKI/SERBIAN)

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

i usaglagenosti (80669C), Priruéniku o bezbednosti i usaglasenosti Waterjet
tehnologije (80943C) i Priruéniku sa upozorenjem o radio-frekvenciji (80945C).
Y3 npounsBoa, ce UCnopyuyjy Konuje NPUPYYHUKA y €NEKTPOHCKOM MK LWTaMnaHoM
dopmary. EnektpoHcke Konuje cy Takohe focTynHe Ha Halwem Be6-cajty. MHoru
NPUPYYHULM Cy OCTYMHK Ha BULLE je3uKa Ha aapeck www.hypertherm.com/docs.

ZH-TW (% MR 3Z/CHINESE TRADITIONAL)

B4 | H1REEM Hypertherm 32 f@dT , FEARBELERFMANZEIER,
BIE (RLFERERFM) (80669C) . (kD ZLFERERF M)
(80943C ) , MR (ESEHEEETRARFM) (80945C ).
EFRMERIRFERTREREERM £, BUOTLEERMANBETHE TR
Fi. RN\ LEUSEESHARESEFM , FEH

www.hypertherm.com/docs
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Para empezar

Esta seccion ofrece informacion para ayudarle a hacer lo siguiente:

Configurar una antorcha mecanizada SmartSYNC®

Configurar un sistema mecanizado

Cortar, ranurar y marcar con una antorcha mecanizada SmartSYNC
Optimizar la calidad de corte

Comprender el control de altura de la antorcha

Resolver problemas comunes de corte mecanizado

Comprender las mejores practicas para la puesta a tierra y proteccion de EMI
(interferencia electromagnética)

Para obtener mas informacion relacionada, refiérase a los siguientes documentos:

Powermax65/85/105 SYNC Operator Manual (Manual del operador
de Powermax65/85/105 SYNC) (810470)

Powermax45 SYNC Operator Manual (Manual del operador de Powermax45 SYNC)
(811470)

Powermax45/65/85/105 SYNC Cut Charts Guide (Guia de tablas de corte
de Powermax45/65/85/105 SYNC) (810500MU)

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

Safety and Compliance Manual (Manual de Seguridad y Cumplimiento) (80669C)

Puede encontrar estos documentos en la memoria flash extraible USB que se incluye con la fuente
de energia plasma (Powermax65/85/105 SYNC) o escaneando el cédigo QR en el lateral de su
fuente de energia plasma. La documentacion técnica también esta disponible en
www.hypertherm.com/docs.

Powermax45/65/85/105 SYNC Guia de corte mecanizado 810480ES 1
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Para empezar

La documentacion técnica esta actualizada a la fecha de esta publicacion.
Es probable que se realicen revisiones a futuro. Refiérase

a www.hypertherm.com/docs para obtener las revisiones

mas recientes de los documentos publicados.
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Configurar la antorcha mecanizata

Esta seccion ofrece informacion sobre lo siguiente:
m  Componentes y dimensiones de la antorcha mecanizada SmartSYNC
m Informacion de configuracion para instalar la antorcha SmartSYNC en mesas X-Y,
cortadores por riel, biseladoras de tubos y otros equipos mecanizados

Las fuentes de energia plasma Powermax45/65/85/105 SYNC se envian con un juego para
empezar de cartuchos Hypertherm. Para obtener una lista completa de los cartuchos de corte y
ranurado disponibles, refiérase a la Powermax45/65/85/105 SYNC Parts Guide (Guia de piezas
de Powermax45/65/85/105 SYNC) (810490).

Acerca de la antorcha mecanizada

Las funciones de la antorcha mecanizada 5 5 5 5
SmartSYNC incluyen las siguientes: .lllll\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\llllllll= ‘\l ‘

m  Ajuste automatico del modo de
operacion, amperaje y presion del gas segun el cartucho Hypertherm que instale, el tipo
de antorcha y la longitud de los cables y mangueras de la antorcha.

m  Comunicacion de informacion sobre el uso del cartucho Hypertherm a la fuente de energia
plasma, que incluye la deteccion de la duracion final del cartucho para fuentes de energia
Powermax65/85/105 SYNC

m  Un interruptor de bloqueo de la antorcha que evita que la antorcha se encienda
accidentalmente, incluso cuando la fuente de energia plasma esta encendida (ON).

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

Powermax45/65/85/105 SYNC Guia de corte mecanizado 810480ES 13



Configurar Ia antorcha mecanizada

Para obtener informacion sobre los espesores que puede cortar y perforar con una antorcha
mecanizada SmartSYNC, refiérase al Powermax65/85/105 SYNC Operator Manual
(Manual del operador de Powermax65/85/105 SYNC) (810470) o al Powermax45 SYNC
Manual del operador (Manual del operador de Powermax45 SYNC) (811470).

Los componentes, las dimensiones y los pesos de la antorcha mecanizada

No puede cambiar una antorcha mecanizada de longitud total por una
mini antorcha mecanizada o cambiar una mini antorcha mecanizada por
una antorcha mecanizada de longitud total.

Componentes

Antorcha mecanizada de longitud total

—

Cables y mangueras de la antorcha 4 Cartucho Hypertherm

N

Pasacables para los cables y mangueras 5 Manguito

de la antorcha 6 Cremallera extraible de paso 32

3 Interruptor de bloqueo de la antorcha

14 810480ES Guia de corte mecanizado Powermax45/65/85/105 SYNC



Configurar la antorcha mecanizada

Mini antorcha mecanizada

—— > ] e
}:@ @) Q:u‘ IB
H( o T o T o T o1 JI][ [ + T ol ol ]u “ W
1 Cables y mangueras de la antorcha 3 Manguito
2 Pasacables para los cables y mangueras 4 Cartucho Hypertherm

de la antorcha

Dimensiones

Antorcha mecanizada de longitud total

368 mm |
< >
35 mm * 0,5 mm* 32 mm 1

o Q Q
[ J
< >
212 mm
h 312 mm >

* Si se mide hasta la parte superior del interruptor de bloqueo

BTI de la antorcha, se agregan 6 mm al ancho del manguito de la antorcha.
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Configurar Ia antorcha mecanizada

Mini antorcha mecanizada

235 mm
<€ >
35 mm £ 0,5 mm 32 mm
r& LA LA | v ﬂ 1
C ) )| ==
}:Q @) O::‘ IB
?H(nnnn.nnn,]ﬁ[,nnlnnnnnmu m?;ﬁ
< >
180 mm

Pesos

Antorcha mecanizada de longitud total con cables y mangueras de la antorcha

Antorcha Peso*
Antorcha mecanizada con cables y mangueras de 4,6 m 2,2 kg
Antorcha mecanizada con cables y mangueras de 7,6 m 3,2 kg
Antorcha mecanizada con cables y mangueras de 10,7 m 4,2 kg
Antorcha mecanizada con cables y mangueras de 15 m 5,8 kg
Antorcha mecanizada con cables y mangueras de 23 m 8,3 kg

* Sin cartucho Hypertherm instalado.

Mini antorcha mecanizada con cables y mangueras de la antorcha

Antorcha Peso*
Mini antorcha mecanizada con cables y mangueras de 4,6 m 2,1 kg
Mini antorcha mecanizada con cables y mangueras de 7,6 m 3,1 kg
Mini antorcha mecanizada con cables y mangueras de 10,7 m 4,1 kg
Mini antorcha mecanizada con cables y mangueras de 15 m 5,7 kg
Mini antorcha mecanizada con cables y mangueras de 23 m 8,2 kg

* Sin cartucho Hypertherm instalado.
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Configurar la antorcha mecanizada

Sujetar la antorcha a su equipo

Puede montar la antorcha mecanizada en una amplia variedad de mesas X-Y, cortadores por riel,
biseladoras de tubos y otros equipos. Refiérase a la Powermax45/65/85/105 SYNC Parts Guide
(Guia de piezas de Powermax45/65/85/105 SYNC) (810490) para consultar sobre el juego de
conjunto de abrazadera para antorcha mecanizada. Para instalar la antorcha, refiérase a las
instrucciones del fabricante del equipo.

AVISO

DENTRO DE LA ANTORCHA HAY ELEMENTOS Y OTROS COMPONENTES SENSIBLES.
SE PUEDE OCASIONAR UN DANO PERMANENTE.

No desarme la antorcha o el manguito de desconexién rapida para poner la antorcha en el riel
del sistema de corte mecanizado.

Si su sistema de corte mecanizado incluye un riel, no desarme la antorcha o el manguito
de desconexién rapida. Hacer lo siguiente:

1. Coloque una abrazadera en la antorcha o en los cables y mangueras cerca de la antorcha para
sostenerla en su lugar.

2. Abra el riel por completo.
3. Coloque los cables y mangueras de la antorcha en el riel.
4. Cierre el riel.

5. Instale la antorcha.

Radio de doblado minimo de los cables y mangueras de la antorcha

AVISO

RADIO DE DOBLADO MiNIMO. SE PUEDEN PRODUCIR DOBLADURAS U OTROS DANOS.

No doble demasiado los cables y mangueras de la antorcha.

No doble los cables y mangueras de la antorcha en
un radio de doblado que sea menor al minimo de 76 mm. 3

76 mm

Powermax45/65/85/105 SYNC Guia de corte mecanizado 810480ES 17



Configurar Ia antorcha mecanizada

Quitar la cremallera (opcional)

La cremallera se puede montar en cualquiera de los lados de la antorcha mecanizada de longitud
total. Si necesita retirar la cremallera, quite los 2 tornillos que aseguran la cremallera al manguito
de la antorcha.

Al instalar la cremallera, apriete los tornillos manualmente. Para evitar que
los tornillos se dafien, no los ajuste demasiado.

Alinear la antorcha

Instale la antorcha mecanizada de forma
perpendicular a la pieza a cortar para
que el corte quede vertical. Utilice una
escuadra o nivelador digital para alinear
la antorcha en angulo de 90° con

la pieza a cortar.

Colocar el soporte de montaje @ mas
abajo en la antorcha para minimizar las
vibraciones en la punta de la antorcha.

s}

No apriete demasiado el soporte

de montaje. Si se hace mucha fuerza
en el soporte de montaje se pueden
producir dafios en la tarjeta de circuito
impreso (TCI) dentro de la antorcha.
Ademas, si se ejerce demasiada fuerza,
el manguito de la antorcha se puede
deformar o sufrir otros dafios.
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Configurar los controles de corte mecanizado

En esta seccion se explica como instalar los siguientes controles exteriores opcionales para un
Powermax65/85/105 SYNC o un Powermax45 SYNC en un sistema de corte mecanizado
utilizando comunicaciones serie.

CNC/THC

Cables Cable de
y mangueras contacto éhmico
de la antorcha

°

\

td
o ——————

Antorcha
mecanizada

1
|
|
|
|
|
|
|
0
|
O
|
|
|
|
Pieza a cortar

S

Mesa =
de corte |

Cable de masa

A tierra

1 Cable de interfaz serie RS-485 - Sefiales de presion de gas, modo de operacion, corriente de
salida (A) y mas

2 Cable de interfaz maquina (CPC) (opcional) - Sefales de transferencia de arco, voltaje del arco
dividido, inicio/terminacién del plasma

3 Control de arranque remoto - Sélo sefales de inicio/terminacion del plasma

Powermax45/65/85/105 SYNC Guia de corte mecanizado 810480ES 19



Configurar los controles de corte mecanizado

Tal y como se muestra, la instalacién necesaria varia segun cual de las operaciones de la fuente
de energia plasma quiere controlar externamente.

Operacion

Instalacién necesaria

Para mas informacion

Solo inicio/terminacion del
plasma

* Receptaculo de interfaz
maquina
= Control de arranque remoto

Refiérase a Conectar un control
de arranque remoto (opcional)
en la pagina 23

Senales de inicio/terminacion
del plasma

Senal de transferencia
del arco

Voltaje del arco dividido

* Receptaculo de interfaz
maquina

= Tarjeta de circuito impreso
del divisor de tension

= Cable de interfaz maquina

Refiérase a Conectar un cable de
interfaz maquina (opcional)
en la pagina 24

Modo de operacién
Amperaje

Presion de gas

Pruebas de gas
Restablecimientos rapidos

= Conector de interfaz serie
RS-485

= Tarjeta de circuito impreso
de interfaz serie RS-485

= Cable de interfaz serie
RS-485

Refiérase a Conectar un cable de
interfaz serie RS-485 (opcional)
en la pagina 38

Requisitos de hardware para un EDGE® Connect CNC: El EDGE Connect CNC de Hypertherm
se comunica con los sistemas Powermax45/65/85/105 SYNC a través de una interfaz EtherCAT™.
Para mas informacién, refiérase al Powermax EtherCAT Interface for EDGE Connect Installation
and Setup Manual [Manual de instalacién y configuracién de la interfaz Powermax EtherCAT para
el EDGE Connect] (810330) y la Cut with Powermax® on an EDGE® Connect CNC Manual
Addendum [Adicién al Manual de Corte con Powermax® en un EDGE® Connect CNC] (810290).

La documentacion técnica esta disponible en www.hypertherm.com/docs.

4 ADVERTENCIA

puede explotar.

Si tiene un regulador de presion alta, siga las instrucciones del fabricante para una

LOS CILINDROS DE GAS PUEDEN EXPLOTAR AL DANARSE

Los cilindros de gas contienen gas comprimido a alta presion. De dafarse, el cilindro

instalacion, operacion y mantenimiento seguros.

Antes de realizar un corte por plasma con gas comprimido, lea las instrucciones
de seguridad del Safety and Compliance Manual (Manual de Seguridad y Cumplimiento)
(80669C). No seguir las instrucciones de seguridad puede provocar lesiones personales

o dafiar los equipos.

20
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Configurar los controles de corte mecanizado

& ADVERTENCIA

PELIGRO DE EXPLOSION — CORTE CON ALUMINIO CERCA DEL AGUA

Cuando el agua entra en contacto con el aluminio durante operaciones de corte por
plasma, se puede liberar hidrogeno y provocar una explosion. No corte aleaciones
de aluminio debajo del agua o sobre una mesa de agua, a menos que pueda evitar
la acumulacién de gas de hidrégeno. Nunca corte aleaciones de aluminio-litio

en presencia de agua.

Para mas informacion, refiérase al Safety and Compliance Manual (Manual de Seguridad
y Cumplimiento) (80669C).

A continuacion encontrara los pasos generales para instalar un sistema de corte mecanizado.
Para mas informacion sobre la configuracion de la fuente de energia plasma, consulte

el Powermax65/85/105 SYNC Operator Manual (Manual del operador de
Powermax65/85/105 SYNC) (810470) o el Powermax45 SYNC Operator Manual

(Manual del operador de Powermax45 SYNC) (811470).

1. Conecte el cable de masa de la fuente de energia plasma a la mesa de corte o a la pieza
a cortar. Refiérase a las instrucciones del fabricante de su mesa.

m  Asegurese de que el cable de masa esté haciendo buen contacto metal a metal con
la mesa de corte o la pieza a cortar. Quite el 6xido, la suciedad, pintura, revestimientos
y cualquier otro residuo para asegurarse de que el cable de masa haga contacto suficiente
con la mesa de corte o y la pieza a cortar.

2. Conecte la alimentacion de gas a la fuente de energia plasma.

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

m  Use Fb para cortar acero inoxidable.

3. Realice alguna de las siguientes acciones:

m Para controlar solo el arranque/parada del plasma: conecte un control de arranque
remoto a su fuente de energia plasma utilizando el receptaculo de interfaz maquina.

o Para usar un control de arranque remoto, su fuente de energia plasma debe venir con
un receptaculo de interfaz maquina instalado de fabrica (o por el usuario) en el panel
trasero. Refiérase a Conectar un control de arranque remoto (opcional) en la pagina 23.

m  Para controlar el inicio/la terminacion del plasma, la transferencia de arco y el voltaje
del arco: conecte la fuente de energia plasma a su CNC (u otro controlador) usando
el receptaculo de interfaz maquina.

O Para usar la interfaz maquina, su fuente de energia plasma debe venir con un
receptaculo de interfaz maquina instalado de fabrica (o por el usuario) con una tarjeta
de circuito impreso del divisor de tension interno. Refiérase a Conectar un cable de
interfaz maquina (opcional) en la pagina 24.

Powermax45/65/85/105 SYNC Guia de corte mecanizado 810480ES 21



Configurar los controles de corte mecanizado

4. Para controlar el modo de operacion, el amperaje, la presion de gas, las pruebas de gas
y los restablecimientos rapidos: conecte la fuente de energia plasma a su CNC usando una
conexion de interfaz serie RS-485.

m Para usar la interfaz serie RS-485, su fuente de energia plasma debe tener lo siguiente:

a Un conector de interfaz serie RS-485 y una tarjeta de circuito impreso de interfaz serie
RS-485 instalados de fabrica (o por el usuario). Refiérase a Conectar un cable de
interfaz serie RS-485 (opcional) en la pagina 38. Se incluyen resistencias terminales
en la fuente de energia plasma.

0 Una conexion de interfaz maquina al CNC con el receptaculo de interfaz maquina.
Refiérase a Conectar un cable de interfaz maquina (opcional) en la pagina 24.

O Los parametros correctos para la comunicacion en serie en la fuente de energia plasma.
Refiérase a Establecer los parametros en la pantalla Ajustes de la interfaz del CNC
(Powermax65/85/105 SYNC) en la pagina 42. o Establezca una direcciéon de nodo
(Powermax45 SYNC) en la pagina 44.

5. Sujete la antorcha a la mesa de corte o a otro equipo de corte. Refiérase a Configurar la
antorcha mecanizada en la pagina 13.

6. Instale el cartucho de corte o ranurado correcto para su aplicacion:

m Para corte y perforacion con antorcha mecanizada: refiérase a Seleccionar el cartucho
en la pagina 48.

m Para ranurado: refiérase a Procesos de ranurado en la pagina 67.

7. Verifique que la fuente de energia plasma esté configurada en
el modo Corte 0 modo Ranurado automaticamente para alinearse

con el cartucho Hypertherm que instalé.

m Para cambiar del modo Corte al modo Metal expandido, oprima
el boton de modo de operacion (Powermax65/85/105 SYNC
solamente).

m  Mueva el interruptor de bloqueo de la antorcha a la posicion Powermax65/85/105 SYNC
verde de “lista para disparar” (y") antes de cambiar el modo
de operacion o la corriente de salida (A).

8. Ajuste la velocidad de la antorcha y la corriente de salida (A) segun sas O
sea necesario. Refiérase a la Powermax45/65/85/105 SYNC Q
Cut Charts Guide (Guia de tablas de corte de

Powermax45/65/85/105 SYNC) (810500MU). Powermax45 SYNC
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Conectar un control de arranque remoto (opcional)

Para empezar, verifique que la fuente de energia plasma tenga un
receptaculo de interfaz maquina instalado de fabrica (o por el usuario)
en el panel trasero. Refiérase al Machine Interface Receptacle with Voltage
Divider PCB Field Service Bulletin (Boletin de Servicio Técnico del
receptaculo de interfaz maquina con tarjeta de circuito impreso del divisor
de tensién) (806980 para Powermax65/85/105 SYNC o 809940 para
Powermax45 SYNC). También refiérase a la Powermax45/65/85/105 SYNC
Parts Guide (Guia de piezas de Powermax45/65/85/105 SYNC) (810490).

Las configuraciones de la fuente de energia plasma con una antorcha mecanizada pueden incluir
un control de arranque remoto opcional.

Conector interfaz
maquina

g | B

El control de arranque remoto le Receptaculo
permite encender y detener la de interfaz maquina
antorcha mecanizada de forma
remota. Por ejemplo, utilicelo
cuando monte la antorcha en un
quemador de riel simple o guia de
corte que no tenga su propio CNC
u otro tipo de control.

Para utilizar el control de arranque
remoto, conéctelo al receptaculo
de interfaz maquina en la parte
trasera de la fuente de energia
plasma.

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

Hypertherm ofrece controles de arranque remoto en varias longitudes. Refiérase
a la Powermax45/65/85/105 SYNC Parts Guide (Guia de piezas de
Powermax45/65/85/105 SYNC) (810490).
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Conectar un cable de interfaz maquina (opcional)

Para empezar, verifique que la fuente de energia plasma tenga un receptaculo
de interfaz maquina instalado de fabrica (o por el usuario) en el panel trasero.
Refiérase al Machine Interface Receptacle with Voltage Divider PCB Field
Service Bulletin (Boletin de Servicio Técnico del receptéculo de interfaz
méquina con tarjeta de circuito impreso del divisor de tensién) (806980).
También refiérase a la Powermax45/65/85/105 SYNC Parts Guide (Guia
de piezas de Powermax45/65/85/105 SYNC) (810490).

El receptaculo de interfaz maquina en la parte trasera de la fuente de energia plasma incluye una
tarjeta de circuito impreso del divisor de tension de 5 posiciones y cables que estan instalados
dentro de la fuente de energia plasma.

Receptaculo de interfaz maquina
T — : °l ] X
[ ;n &

Tarjeta de circuito impreso del
divisor de tensié

A S

[

La tarjeta de circuito impreso del divisor de tension incorporada facilita una reduccion gradual del
voltaje del arco de 20:1, 21,1:1, 30:1, 40:1 0 50:1.

El ajuste de fabrica predeterminado de la tarjeta de circuito impreso del
divisor de tension es de 50:1. Para cambiar la tarjeta de circuito impreso
del divisor de tension a un valor diferente, refiérase a Configurar la tarjeta
de circuito impreso del divisor de tension de 5 posiciones
en la pagina 35.

AVISO

La tarjeta de circuito impreso del divisor de tension es un divisor resistivo simple del voltaje del arco sin
regular. Para evitar que se produzcan bucles de tierra e interferencias eléctricas, debe aislar la sehal
de arco dividido.
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PRECAUCION

La tarjeta de circuito impreso del divisor de tensidon suministra un voltaje en proporcion al
voltaje de arco. Los ajustes del interruptor DIP en la tarjeta de circuito impreso del divisor
de tension controlan la salida en condiciones de circuito abierto, hasta una salida maxima
de 15 V. Esta salida es funcional, de muy baja tension (MBT), con proteccion contra
impedancia. Este tipo de salida evita electrocuciones, cortocircuitos e incendios en

el receptaculo de la interfaz maquina, en condiciones normales y de falla unica, con

el cableado de la interfaz maquina. La tarjeta de circuito impreso del 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 dispositivos eléctricos.

El receptaculo de la interfaz maquina brinda acceso a la reduccién gradual del voltaje del arco
y a las sefales para transferencia del arco y arranque plasma.

Algunos sistemas de corte mecanizado utilizan un divisor de tension
externo en vez de la tarjeta de circuito impreso del divisor de tension
interno que viene con el receptaculo de interfaz maquina. En estos
sistemas, el cable de interfaz maquina proporciona las sefiales para
la transferencia de arco y el arranque plasma unicamente.

Hypertherm ofrece cables de interfaz maquina para sistemas de corte mecanizado que usan

la tarjeta de circuito impreso del divisor de tensién interno y sistemas de corte mecanizado que
utilizan un divisor de tension externo. Hypertherm también ofrece cables de interfaz maquina
disefiados especificamente para usar con las mesas PlasmaCAM®. Hay cables de varias longitudes
disponibles. Refiérase a la Powermax45/65/85/105 SYNC Parts Guide (Guia de piezas

de Powermax45/65/85/105 SYNC) (810490).

También refiérase a las siguientes secciones:

m  Cables de interfaz maquina que usan la tarjeta de circuito impreso del divisor
de tension interno en la pagina 26

m  Cables de interfaz maquina que usan un divisor de tensién exterior en la pagina 27

m  Cables de interfaz maquina para mesas con relacion de voltaje 21,1:1 en la pagina 31
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Cables de interfaz maquina que usan la tarjeta de circuito impreso del divisor
de tension interno

El siguiente diagrama muestra un cable que usa la tarjeta de circuito impreso del divisor de tension
interno para la reduccion gradual del voltaje del arco, ademas de las sefiales de transferencia del

arco y arranque de plasma.

Hay cables de varias longitudes disponibles. Refiérase a la Powermax45/65/85/105 SYNC
Parts Guide (Guia de piezas de Powermax45/65/85/105 SYNC) (810490).

Conectores de

horquilla \

Conector interfaz
maquina
d
7

39
39
Conector Dsub / 39

de 15 pines

i

ClaNENE NG )
N
]‘: \511
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Seiiales de cahle

Conectores
de horquilla

Conector de interfaz

- O
maquina
*a 9 il |-
¢ . Conector Dsub
g
2 5 8
\I_\I IJI
\ |
O odboodood O
O ;D O OO Q
7 Al
10 12 15
Conectores
Senal Numero p".‘ d? la Numero pin del Dsub Color de ca.ble
interfaz maquina de la horquilla
3 10 Verde
Arranque plasma
4 2 Negro
. 12 12 Rojo
Transferencia del arco
14 5 Negro
o , 5 (-) (electrodo) 15 (-) Negro (-)
Divisor de tensién
6 (+) (masa) 8 (+) Blanco (+)

Cables de interfaz maquina que usan un divisor de tension exterior

Estos cables son para los sistemas de corte mecanizado que utilizan un divisor de tension externo
en vez de la tarjeta de circuito impreso del divisor de tension interno que viene con el receptaculo
de interfaz maquina. En estos sistemas, el cable de interfaz maquina proporciona las sefiales para
la transferencia de arco y el arranque plasma unicamente. Debe configurar el divisor de tension
exterior para acceder directamente al voltaje del arco sin regular de la fuente de energia plasma.
Refiérase a Acceder al voltaje del arco sin regular (opcional) en la pagina 30.

Powermax45/65/85/105 SYNC
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Los extremos de estos cables tienen alambres que terminan en conectores de horquilla. Hay cables
de varias longitudes disponibles. Refiérase a la Powermax45/65/85/105 SYNC Parts Guide

(Guia de piezas de Powermax45/65/85/105 SYNC) (810490).

Machine interface

connector Spade connectors

NN TN D
@ F
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Seiiales de cahle

Conector de

Configurar los controles de corte mecanizado

interfaz
maquina

Conectores de horquilla

Conectores
- Numero pin de la interfaz Color de cable
Senal L. .

maquina de la horquilla

3 Verde

Arranque plasma
4 Negro
) 12 Rojo
Transferencia del arco
14 Negro

Powermax45/65/85/105 SYNC Guia de corte mecanizado 810480ES
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Configurar los controles de corte mecanizado

Acceder al voltaje del arco sin regular (opcional)

Si el sistema de corte mecanizado no usa la tarjeta de circuito impreso del divisor de tension
en la fuente de energia plasma, debe configurar un divisor de tension exterior para acceder
directamente al voltaje del arco sin regular de la fuente de energia plasma.

! Cable de contacto 6hmico ! 'Cable de interfaz maquina 3
Arranque plasma
Transferencia del arco

CNC/THC

Cables
y mangueras
de la antorcha

Divisor de tension
. de voltaje del arco exterior
. (suministrado por el cliente) .

— Antorcha )} XN\ e .
mecanizada

Pieza a cortar

A tiorra Cable de masa

Voltaje del arco
sin regular

Para obtener instrucciones sobre como acceder al voltaje del arco sin regular, refiérase al

Raw Arc Voltage Field Service Bulletin (Boletin de Servicio Técnico de voltaje del arco sin regular)
(810320 para Powermax65/85/105 SYNC o 809520 para Powermax45 SYNC). Unicamente
técnicos calificados pueden realizar una instalacion que use voltaje del arco sin regular.

& ADVERTENCIA

PELIGRO DE DESCARGA ELECTRICA, 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
g W y de incendios en el evento de una falla unica. El voltaje de salida

\ y la corriente de salida del circuito se indican en la placa de datos.

La conexion debe ser realizada por un técnico calificado.
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Cables de interfaz maquina para mesas con relacion de voltaje 21,1:1

Hypertherm ofrece cables de interfaz maquina disefiados especificamente para usar con las mesas
de corte PlasmaCAM, para las que se necesita una relacion de voltaje 21,1:1. Estos cables pueden
usarse con todos los sistemas de corte mecanizado para los que se necesite una relacion de voltaje
de 21,1:1. Hay cables de varias longitudes disponibles. Refiérase a la Powermax45/65/85/105 SYNC
Parts Guide (Guia de piezas de Powermax45/65/85/105 SYNC) (810490).

Para estos cables, la tarjeta de circuito impreso del divisor de tension
debe configurarse en 21,1:1. Refiérase a Configurar la tarjeta de circuito
impreso del divisor de tensiéon de 5 posiciones en la pagina 35.

Conector interfaz Conector DIN de 6 pines
maquina

ENT NN T
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Seiiales de cahle

Conector
de interfaz
maquina

i= @[ [] Conector DIN

Muesca
Conectores
Sefal Numero pin d? la interfaz Pines DIN*
maquina
A | 3 5
rranque plasma

quep 4 4
Divisor de tension 5 (-) (electrodo) 1(-)
(21,1:1) 6 (+) (masa) 2 (+)

* Los pines en el conector DIN real no estan numerados. Los nimeros pin del DIN que
aparecen en este diagrama son etiquetas que se muestran para su referencia.

Instalar el cable de interfaz maquina

Para empezar, verifique que la fuente de energia plasma tenga un
receptaculo de interfaz maquina instalado de fabrica (o por el usuario)
en el panel trasero. Refiérase al Machine Interface Receptacle with
Voltage Divider PCB Field Service Bulletin (Boletin de Servicio Técnico
del receptaculo de interfaz maquina con tarjeta de circuito impreso
del divisor de tensién) (806980).

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

1. Apague el interruptor de energia de la fuente de energia plasma (OFF) (O) y desconecte
el cable de alimentacion eléctrica.

2. Quite la cubierta del receptaculo de interfaz maquina de la parte trasera de la fuente de energia
plasma.

3. Conecte el cable de interfaz maquina Hypertherm al receptaculo de la interfaz maquina.
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4. Realice alguna de las siguientes acciones:

Para un cable con conector Dsub Para un cable con alambres y conectores
en el otro extremo: de horquilla en el otro extremo:
1. Enchufe el conector Dsub al 1. Conecte el cable de interfaz maquina
receptaculo del control de altura dentro de la caja eléctrica del control
de la antorcha (THC) o CNC. de altura de la antorcha (THC) o CNC.

m Asi se evitara el acceso no autorizado
a las conexiones después
de la instalacion.

2. Ajuste los tornillos del conector Dsub.

2. Verifique que todas las conexiones estén
bien y que las piezas por las que pase
electricidad (conductores vivos) estén
blindadas y protegidas antes de operar
el equipo’

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

Zocalos de receptaculo de interfaz maquina

Los zécalos 1y 2 estan cableados pero no se usan.
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Seiiales de interfaz maquina

Refiérase a la siguiente tabla para conocer la informacion de las sefiales del cable cuando
conecte la fuente de energia plasma a un control de altura de la antorcha o CNC con un cable
de interfaz maquina.

Conectores de horquilla

Cables internos Receptaculo de interfaz maquina %
=5

Divisor de tension

Conector Dsub

. , . L Cables del Cables con
Cables internos y receptaculo de interfaz maquina
conector conectores
del Powermax .
Dsub de horquilla
Ndmero Numero Colores
Senal Tipo Color cable A de pin del de cables sin
de zécalo .
Dsub determinar
+ Negro 3 10 Verde
Arrlanque Entrada*
(plasma) Rojo 4 2 Negro
Transferencia* Blanco 12 12 Rojo
(iniciar Salida**
avance) Verde 14 5 Negro
Divisor de Sulidat + Negro (-) 5,1 (-) (electrodo) 15 () Negro (-)
tension Rojo (+) 6, 2 (+) (masa) 8 (+) Blanco (+)
A tierra Verde/amarillo 13

* Normalmente abierto. Voltaje en circuito abierto: 18 VCD en los terminales START. Requiere cierre
a contacto seco para activarse.

** Normalmente abierto. Cierre a contacto seco en la transferencia del arco. 120 VCA/1 A como maximo
en el relé de la interfaz maquina.

*** Sefal de arco reducido de 20:1, 21,1:1, 30:1, 40:1, 50:1. Suministra un maximo de 15 V en condiciones
de circuito abierto.

t La sefial de arco dividido es un divisor resistivo del voltaje del arco sin regular. Esta sefal no esta
aislada. Para evitar que se produzcan bucles de tierra, debe proporcionar aislamiento galvanico.

* Si usa la sefial de Arranque con un retardo para empezar a mover la antorcha Duramax™ para
cortar, en lugar de la seial de Transferencia, haga lo siguiente: aumente el retardo cuando use
una antorcha SmartSYNC. En el caso de una antorcha SmartSYNC de 0,7 m o 15 m, agregue 60 ms
al retardo. En el caso de una antorcha SmartSYNC de 23 m, agregue 120 ms al retardo. El retardo
adicional evita que la antorcha avance antes de que termine el postflujo. Las antorchas SmartSYNC
de 4,6 m o 7,6 m no necesitan un retardo adicional.
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Configurar la tarjeta de circuito impreso del divisor de tensién de 5 posiciones

Un divisor de tension es una tarjeta de circuito impreso (TCI) en el interior de la fuente de energia
plasma. Mide el voltaje del arco de plasma. Este voltaje puede oscilar entre 0 VCD y 250 VCD.
Por motivos de seguridad, la tarjeta de circuito impreso disminuye el voltaje de arco a una sefal
de voltaje menor (0 VCD-15 VCD) para enviar al CNC.

La tarjeta de circuito impreso del divisor de tension tiene 5 ajustes. El valor predeterminado

de fabrica es 50:1. La especificacion de su sistema de control de altura de la antorcha (THC)
determina el ajuste correcto que debe utilizar. Si no esta seguro sobre qué ajuste debe usar,

o si la tarjeta de circuito impreso del divisor de tension de 5 posiciones Hypertherm no suministra
la sefial de voltaje necesaria para su aplicacion, hable con su distribuidor Hypertherm o instalacion
de reparacion autorizada, o hable con la oficina de Hypertherm mas cercana que aparece

en la cubierta de este manual.

Por ejemplo:

m  El valor predeterminado de fabrica de 50:1 divide cada voltio en 50, lo que significa que por
cada voltio, se envian 20 mV al CNC. Para un voltaje del arco sin regular de 140V, se envia
una lectura de voltaje de arco reducido de 2800 mV (2,8 V) al CNC.

m El ajuste de 20:1 divide cada voltio en 20, lo que significa que para cada voltio, se envian
50 mV al CNC. Para un voltaje del arco sin regular de 140 V, se envia una lectura de voltaje
de arco reducido de 7000 mV (7,0 V) al CNC.

Para cambiar el valor predeterminado de fabrica de la tarjeta de circuito impreso del divisor
de tension de 50:1 a otro diferente, haga lo siguiente:

& PRECAUCION

LA ELECTRICIDAD ESTATICA PUEDE DANAR LAS TARJETAS
DE CIRCUITO IMPRESO

Tenga el debido cuidado al manipular tarjetas de circuito impreso (TCI), para
protegerlas de la electricidad estatica. Siga estos pasos para manipular las
TCI de manera correcta:

A

NN

7
LY

= Guarde las TCI en recipientes antiestaticos.
Use un brazalete antiestatico al manipular las TCI.
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1. Apague el interruptor de energia de la fuente de energia plasma (OFF) (O) y desconecte
el cable de alimentacion eléctrica.

2. Quite la cubierta de la fuente de energia plasma.
Powermax65/85/105 SYNC Powermax45 SYNC
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3. Ubique los interruptores DIP de la tarjeta de circuito impreso del divisor de tension en el lado
del ventilador de la fuente de energia plasma.

Powermax65/85/105 SYNC

Ci c2 c4

O

GRN

50020

J5
e}
C3

C DEZI:I

L
_EQDQ

ALL° DOWNo = 020°

(CP)

Powermax45 SYNC

N/AN/A

Esta figura muestra la tarjeta de circuito impreso del divisor de tensién con un ajuste
predeterminado de fabrica (50:1) con el interruptor 4 hacia arriba.

4. Ajuste los interruptores DIP a una de las siguientes opciones:

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

O
ON

:

El ajuste de 21,1:1 esta disefiado especificamente para mesas de corte
PlasmaCAM, pero se puede usar con todos los sistemas de corte
mecanizado para los que se necesite una relacion de voltaje 21,1:1.

g ] p
de@ ] p
d=@ ] p

|:H|j|g:|
oo | p
dwl | p
e~ __| p

E-\Eg:
oo W p
dwl__| p
O~ __| b
E-\Eg:
oo | p
dqw_ W p
O~ __| b

o=l ___|2p
oo | p
dwl | p
ge[_m p

5. Coloque la cubierta en la fuente de energia plasma.
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Conectar un cable de interfaz serie RS-485 (opcional)

Para empezar, verifique que la fuente de energia plasma tenga lo siguiente:

m  Un conector de interfaz serie RS-485 y una tarjeta de circuito impreso interna de interfaz
serie RS-485 instalados de fabrica (o por el usuario). Refiérase al RS-485 Serial Interface
Connector Field Service Bulletin (Boletin de Servicio Técnico del conector de interfaz serie
RS-485) (806710 para Powermax65/85/105 SYNC o 809930 para Powermax45 SYNC).
También refiérase a la Powermax45/65/85/105 SYNC Parts Guide (Guia de piezas de
Powermax45/65/85/105 SYNC) (810490). Se incluyen resistencias terminales en la fuente
de energia plasma.

m  Una conexidn de interfaz maquina al CNC con el receptaculo de interfaz maquina.
Refiérase a page 24.

La interfaz serie RS-485 no se puede utilizar sola. La fuente de energia
plasma también debe tener una conexion de interfaz maquina al CNC.

El cable y conector de interfaz serie RS-485 aportan compatibilidad a la fuente de energia plasma
para poder establecer comunicaciones serie con un CNC.

Hay cables de varias longitudes disponibles. Refiérase a la Powermax45/65/85/105 SYNC
Parts Guide (Guia de piezas de Powermax45/65/85/105 SYNC) (810490).

Conector serie sin
terminacion

Conector serie
RS-485

Conector Dsub de 9 pines

ClNEZ NN
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Instalar el cable de interfaz serie RS-485

Un técnico de servicio calificado debe instalar el cable de interfaz serie RS-485.

1. Apague el interruptor de energia de la fuente de energia plasma (OFF) (O) y desconecte
el cable de alimentacion eléctrica.

2. Conecte el cable de interfaz serie RS-485 al conector serie RS-485.

3. Realice alguna de las siguientes acciones:

Para un cable con conector Dsub Para un cable con alambres sin
en el otro extremo: terminacion en el otro extremo:

1. Enchufe el conector Dsub al conector | 1. Conecte el cable de interfaz serie RS-485
de pines en el CNC. dentro de la caja eléctrica del CNC.

m  Asi se evitara el acceso no autorizado
a las conexiones después
de la instalacion.

2. Ajuste los tornillos del conector Dsub.

2. Verifique que todas las conexiones estén
bien y que las piezas por las que pase
electricidad (conductores vivos) estén
blindadas y protegidas antes de operar
el equipo’

* Sila integracion del equipo Hypertherm con los equipos provistos por el cliente, entre ellos los
cables y cordones de interconexion, no esta inscrita y certificada como sistema, la misma estara
sujeta a inspeccion de las autoridades locales en el sitio de instalacion final.
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Seiiales de interfaz serie RS-485 para conectar a un CNC

Refiérase a la siguiente tabla para conocer la informacion de las sefales del cable cuando conecte
la fuente de energia plasma a un CNC con un cable de interfaz serie.

Se incluyen resistencias terminales en la fuente de energia plasma.

@@&W&@@b 2")
U | ) /

G

X

Conector serie sin terminacion

Conector Dsub de 9 pines

Conector serie Powermax Conector Dsub Cables sin terminacion
Numero de pin Nudmero de pin Senal Color cable Tipo
1 7 RxD (+) Rojo Entrada
2 3 RxD (-) Negro Entrada
3 4 XD (+) Blanco Salida
4 2 XD (-) Negro Salida
5 5 A tierra Verde
1 No conectado
6 No conectado
8 No conectado
9 No conectado
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Seiiales de interfaz serie RS-485 para localizacion de problemas

Refiérase a la siguiente tabla para conocer la informacion de las sefales del cable cuando localice
problemas de la conexion en serie entre la fuente de energia plasma y el CNC.

Conector serie sin
terminacion

Conector serie

Conector Dsub de 9 pines

Cables internos y conector serie del Powermax Conector Cab!es sm
Dsub terminacién
cale | depn | Seral | Teo | NTEE L semal | CRI | Tipo
Rojo 1 Tx (+) Salida 7 RxD (+) Rojo Entrada
Negro 2 Tx (-) Salida 3 RxD (-) Negro Entrada
Marron 3 Rx (+) Entrada 4 XD (+) Blanco Salida
Blanco 4 Rx (-) Entrada 2 ™D (-) Negro Salida
Verde 5 A tierra 5 A tierra Verde
1 No conectado
6 No conectado
8 No conectado
9 No conectado
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Establecer los parametros en la pantalla Ajustes de la interfaz del CNC

(Powermax65/85/105 SYNC)

Use la pantalla Ajustes de la interfaz del CNC (CNC INTERFACE) para ajustar parametros para

la comunicacion serie.
. 4 , . .
1. Seleccione 'a' en la pantalla del menu principal.

g
2. Seleccione para ir a la pantalla CNC INTERFACE.

3. Gire la perilla de ajuste para ir al campo que quiere cambiar.

4. Oprima para seleccionar el campo.

5. Gire la perilla de ajuste para cambiar el valor en el campo.

6. Oprima para seleccionar el valor nuevo.

= 1 2

A A -
aliml ISvSTEN

= & 1

CHE

lﬂEEIEIf:'?:_—E—l

JLIL

/ 1.9HF : 19268.-8-E-1
o E5Em: B

CHC IMTERFRCE

Stop Bits de parada

Velocidad en baudios
(se puede cambiar)

(no se puede cambiar)

l Paridad

Bits de datos (se puede cambiar)
(no se puede cambiar)
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4L — Ajuste la configuracion de verificacion de paridad y la de bits de parada para esta fuente

Irr

de energia de Powermax65/85/105 SYNC. Asegurese de que los valores en este campo
sean los mismos que los valores en el CNC.

Seleccione uno de los siguientes valores para verificar la paridad:

E

par (predeterminado)

impar

sin verificacion de paridad

Seleccione uno de los siguientes valores para los bits de parada:

1

1 bit de parada (predeterminado)

2

2 bits de parada

=Ee — Esta es la direccion del nodo Modbus de este Fuente de energia
Powermax65/85/105 SYNC. El valor predeterminado es cero (0).

0 Para los sistemas de corte con 1 Fuente de energia Powermax65/85/105 SYNC:

Mantenga el valor predeterminado de cero (0).

Un valor de cero (0) le permite al Control Numérico por Computadora (CNC)
establecer automaticamente la direccion del nodo para el Fuente de energia
Powermax65/85/105 SYNC. La direccion del nodo se establece a partir del primer
mensaje valido de solicitud del Modbus que recibe el Fuente de energia
Powermax65/85/105 SYNC del CNC después de que el interruptor de energia del
Fuente de energia Powermax65/85/105 SYNC se ponga en la posicion de encendido
(ON) (I). En este campo se sigue viendo el valor de cero (0) durante la comunicacion
con el Modbus para indicar que el CNC controla la direccién del nodo.

Para los sistemas de corte con 2 fuentes de energia plasma Powermax 65/85/105
0 mas: Seleccione un nimero Unico entre 1y 255 para cada Powermax.

e Después de que establezca una direccion de nodo para este Fuente de energia
Powermax65/85/105 SYNGC, realice un reinicio en frio.

e Asegurese de que el CNC use esta direccion de nodo cuando se comunique
con cada Powermax.

Indicador de modo remoto (Powermax65/85/105 SYNC)

El indicador de modo remoto muestra que un
CNC u otro control estd manejando la fuente H:“
de energia plasma. Los controles del panel B
frontal estan inhabilitados durante la operacion 2
en modo remoto, pero los codigos e iconos

de falla siguen apareciendo como lo harian
normalmente. Puede ir a las pantallas de menu
para ver informacion sobre su fuente de energia
plasma, antorcha y cartucho.
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Establezca una direccion de nodo (Powermax45 SYNC)

Utilice el menu de configuracién de Powermax45 SYNC para configurar una direccion de nodo
para comunicaciones serie.

1. Mantenga oprimido el boton de modo ®
hasta que aparezca S.U. en la pantalla
LED ®@.

@

2. Suelte el boton de modo.

3. Gire la perilla de control ® para mostrar otras
opciones de configuracion @.

4. Presione el boton de modo ® para
seleccionar una opcion de configuracion.

5. Gire la perilla de control para cambiar el valor ® para la opcion de configuracion.

6. Presione el boton de modo @ para seleccionar el nuevo valor.

'\

O l_,jl:|lj\ > @\jl,,jlj, Q
® % > @w\@
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Configurar los controles de corte mecanizado

7. Repita los pasos del 3 al 6 para configurar la direccién de nodo para la fuente de energia

plasma.
Opcioén de Descripcion Ajustes
menu
'- '- Bit de paridad de CNC E = paridad par (predeterminada)
' '- o = paridad impar
. Wm. n = sin control de paridad
Bit de parada de CNC 1 = enviar bit de parada
'_ | (predeterminada)
—'. '. 2 = sin bit de parada
p—— Direccién del nodo de CNC. - | e | Direccion de nodo
' ' ' ' Predeterminada = 000. : ' '-' de Cb'TIC'd
establecida en
'-'. '-'. S e &= o)l 245,
i i
1|1 )0,
pr— - -
'
C L C.C
- | ‘e, - .| @ o

8. Seleccionar |

9. Presione el botén de modo para guardar los cambios y salir del menu de configuracion.

10. Realice un reinicio en frio en la fuente de energia plasma.

Indicador de modo remoto (Powermax45 SYNC)

El indicador de modo remoto muestra
gue un CNC u otro control esta

manejando la fuente de energia plasma. @
Los controles del panel frontal estan
inhabilitados durante la operacién en

modo remoto, pero los codigos e o 'mme
O

iconos de falla siguen apareciendo
como lo harian normalmente.
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Mas informacion sobre el ajuste de las comunicaciones serie

La fuente de energia plasma Powermax SYNC proporciona mas datos sobre la fuente de energia
plasma a través de conexiones serie de los que hay disponibles en fuentes de energia plasma
Powermax de versiones anteriores, ademas de brindar acceso a datos de uso del cartucho. Un
CNC también puede pedir una prueba de gas y un restablecimiento rapido en un Powermax SYNC.

Para mas informacién, consulte la Powermax45/65/85/105 SYNC Serial Communication
Programmer Reference Guide (Guia de referencia del programador de comunicacién serie
de Powermax45/65/85/105 SYNC) (810400). La documentacion técnica esta disponible
en www.hypertherm.com/docs.
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Gortar con Ia antorcha mecanizada

Esta seccion ofrece informacion para ayudarle a hacer lo siguiente:
m  Seleccionar el cartucho de corte Hypertherm correcto
m  Optimizar la calidad de corte
m  Comprender el control de altura de la antorcha
m  Perforar metal

m  Cortar acero inoxidable con gas F5
Para ver informacion de ranurado, refiérase a Ranurar con la antorcha mecanizada en la pagina 67.

Para resolver problemas con el sistema de corte o problemas con la calidad de corte,
refiérase a Problemas comunes de los sistemas mecanizados en la pagina 75.
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Seleccionar el cartucho

Hypertherm ofrece los siguientes tipos de cartucho de corte mecanizado:

Tipo de cartucho Objetivo

Use estos cartuchos estandar
(gri) para la mas amplia gama
gns de aplicaciones de corte.

Corte mecanizado

Use estos cartuchos para
obtener una sangria mas
estrecha en acero al carbono
y acero inoxidable

1 ®
FineCut de hasta 3 mm.

para corte

. . Also use these cartridges for
mecanizado (gris)

marking on mild steel, stainless
steel, and aluminum
(Powermax45 SYNC only). Refer
to page 71.

Use estos cartuchos para cortar
lo mas cerca posible de la base,

FlushCut™ sin perforar ni dafar la pieza

(negro) a cortar.
(Powermax65/85/105 SYNC
solamente)

Use este accesorio para
cartucho con controles de altura
de la antorcha (THC) que
admitan contacto 6hmico para
encontrar la superficie de la pieza
a cortar antes de cada corte.
Refiérase a Contacto ohmico
para sensor de altura inicial

en la pagina 62.

Anillo de sensado
6hmico

m Estos cartuchos de corte mecanizado son compatibles con antorchas manuales
SmartSYNC. Si usa estos cartuchos en una antorcha manual, conserve cierta distancia
durante el corte.

m  Para obtener una lista completa de los cartuchos de corte y ranurado disponibles,
refiérase a la Powermax45/65/85/105 SYNC Parts Guide (Guia de piezas de
Powermax45/65/85/105 SYNC) (810490).

m Para mas informacién acerca de los procesos de ranurado y los cartuchos,
refiérase a Ranurar con la antorcha mecanizada en la pagina 67.

m  Para obtener ayuda con la instalacion de los cartuchos, refiérase a Prepararse para disparar
la antorcha en la pagina 55.
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Seleccione el cartucho con el amperaje que sea mas apropiado para el espesor del material que

quiere cortar. También debe tener en cuenta los parametros que le permitiran alcanzar la calidad
de corte que necesita para un trabajo en especial. Para mas informacion, refiérase a Entender y

optimizar la calidad de corte en la pagina 57.

Asegurese de que el cartucho que seleccione tenga un amperaje
compatible con la fuente de energia plasma. Por ejemplo, si tiene
un Powermax85 SYNGC, seleccione un cartucho de 85 A, 65 A 0 45 A,
no uno de 105 A.

Seleccione el mejor cartucho para el material que desea cortar

Espesor del material en medidas métricas (mm)
« 0,5 1 2 3 5 8 10 12 15 20

25

30

FineCut
45 A
65 A
85A
105 A

0.02 | 0.06 | 1/8 1/4 | 3/8 1/2 | 5/8 | 3/4 1

I Espesor del material en medidas anglosajonas (pulg.)

1-1/4

1-1/2

FineCut
45 A
65 A

85A

105 A

Calidad de corte 6ptima

Calidad de corte casi 6ptima
Disminucion de la calidad de corte o la velocidad
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Como usar un cartucho FlushCut especial (Powermax65/85/105 SYNC)

Los cartuchos FlushCut pueden quitar orejetas, pernos, cancamos y otros anexos sin perforar

ni dafar la pieza a cortar que se encuentra debajo. También puede usar cartuchos FlushCut para
el lavado de metal. Los cartuchos FlushCut producen un arco de plasma angular que le permite
cortar muy cerca del material base sin dejar una gran cantidad de material residual que rectificar.
Para estos cortes largos y rectos, se suelen usar cartuchos FlushCut con antorchas mecanizadas
montadas en carro o riel o cortadores por riel portatiles.

Cartucho de corte mecanizado

Como aprovechar sus cartuchos al maximo

La frecuencia con la que debe cambiar el cartucho Hypertherm en su antorcha mecanizada
depende de lo siguiente:

m Calidad de la alimentacion de gas

o Es muy importante que la linea de alimentacion de gas se mantenga limpia y seca.
La presencia de aceite, agua, vapor y otros contaminantes en la alimentacién de gas
puede degradar la calidad de corte y la duracion de los cartuchos. Refiérase
al Powermax65/85/105 SYNC Operator Manual (Manual del operador
de Powermax65/85/105 SYNC) (810470) o al Powermax45 SYNC Manual del
operador (Manual del operador de Powermax45 SYNC) (811470).

m Parametros de corte

0 Asegurese de que la corriente del arco, el voltaje del arco, la velocidad de corte,
la altura de corte y demas configuraciones de corte sean correctas. Refiérase
a la Powermax45/65/85/105 SYNC Cut Charts Guide (Guia de tablas de corte
de Powermax45/65/85/105 SYNC) (810500MU).

Q Utilice la altura de la antorcha y tiempo de retardo de perforacion adecuados cuando
realice una perforacion. Refiérase a la Powermax45/65/85/105 SYNC Cut Charts
Guide (Guia de tablas de corte de Powermax45/65/85/105 SYNC) (810500MU).
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Cortar con la antorcha mecanizada

Dispare la antorcha solo cuando sea necesario

o Para aprovechar la duracion del cartucho al maximo, no dispare la antorcha cuando
no esté cortando. Por ejemplo, no comience o finalice cortes fuera de la superficie
de la pieza a cortar.

Puede empezar el corte desde el borde siempre y cuando el arco haga
contacto con la pieza a cortar al arrancar.

Dejar que el postflujo de gas se complete después del corte

O El gas sigue fluyendo unos 20 segundos después de que deja de cortar. Este postflujo
de gas es necesario para disminuir la temperatura del cartucho. Siempre debe permitir
que el postflujo se complete antes de quitar el cartucho.

Espesor de la pieza a cortar

0 En general, cuanto mayor sea el espesor de la pieza a cortar, mas rapido se desgastan
los cartuchos. Para obtener mejores resultados, el 80% de las piezas a cortar debe ser
igual o menor que el espesor especificado para este sistema y cartucho. Refiérase
al Powermax65/85/105 SYNC Operator Manual (Manual del operador
de Powermax65/85/105 SYNC) (810470) o al Powermax45 SYNC Manual del
operador (Manual del operador de Powermax45 SYNC) (811470).

O Para obtener mejores resultados, no corte piezas que excedan las especificaciones
de espesor de este sistema ni del cartucho.

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 cartuchos 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.

0 Asegurese de que el modo de operacion no sea el modo Metal expandido
si no va a cortar metal expandido (Powermax65/85/105 SYNC solamente).

Durante el corte mecanizado estandar con fuentes de energia plasma
Powermax45/65/85/105 SYNC en condiciones de laboratorio,
Hypertherm obtuvo de 1 a 3 horas de tiempo de “arco encendido” real.
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Seiiales de que un cartucho esta alcanzando su duracidn final

Por lo general, el mejor indicio de cuando instalar un cartucho nuevo es cuando la calidad de corte
ya no es satisfactoria. Cuando sea necesario reemplazar un cartucho, reemplace el cartucho
completo por uno nuevo. No intente desarmar el cartucho.

Capuchon de retencion

Orificio de la boquilla (circular) Escudo frontal

Los siguientes signos podrian ser indicios de que un cartucho esta cerca de alcanzar
su duracion final.

Examine el orificio de la boquilla. Un orificio de boquilla en buen estado tiene forma
circular. Si el orificio no es circular, reemplace el cartucho.

Busque un indice mas alto de fallas 0-30-0. A medida que un cartucho se desgasta,
se puede acumular material no deseado dentro del cartucho y generar fallas 0-30-0. En
algunas condiciones, puede quitar este material sacudiendo suavemente el cartucho.

Examine la corona @.

La corona es la pieza cuadrada
de cobre que esta dentro del
cartucho. Empujela hacia abajo
y luego suelte la tension del
resorte.

Una corona en buenas
condiciones vuelve a la posicion
inicial. Si la corona queda
hundida, sacuda suavemente

el cartucho. Si la corona sigue
hundida, reemplace el cartucho.

Lt ) |

Si en el sistema aparece un codigo de falla 0-32-0 o 0-32-1, instale un cartucho nuevo.

Si realiza muchas perforaciones, es probable que vea marcas negras
en el capuchon de retencion. Esto, por lo general, no es una sefal de que
el cartucho esta en su duracion final. Siga cortando con el cartucho hasta
que la calidad de corte no sea satisfactoria.
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Cortar con la antorcha mecanizada

Para mas informacion, refiérase a las siguientes secciones:
m  Entender y optimizar la calidad de corte en la pagina 57
m  Comprender el control de altura de la antorcha para el corte por plasma en la pagina 61

m  Problemas comunes de los sistemas mecanizados en la pagina 75

Mostrar los datos del cartucho en la pantalla de estado (Powermax65/85/105 SYNC)

Utilice el lector de cartuchos Hypertherm (628083) y la aplicacion
del lector de cartuchos Hypertherm como forma alternativa de leer
datos de todos los cartuchos Powermax45/65/85/105 SYNC.

Puede mostrar los datos del cartucho con los arranques del arco piloto (STA) y el tiempo

de transferencia de arco (XT) en la pantalla de estado. Cuando activa el campo STA/XT,
estos valores permanecen en la pantalla de estado hasta que desactiva el campo STA/XT.

1. Mantenga oprimido por 2 segundos para ir a la pantalla del menu principal.

E
2. Gire la perilla de ajuste parair a 'a' . Oprima para seleccionarlo.

1
3. Gire la perilla de ajuste paraira (B yoprima para seleccionarlo. Aparece la Pantalla
LCD (LCD DISPLAY).

=] 1 2

A .
aliml 1SVSTEN
= (&

H—| " 1 Z
(B [CHT
==

4 =
&

= LCO DISFLAY

1.797 9
2. (B .5

2.5TAART: O

4. Gire la perilla de ajuste para ir al campo STA/XT y oprima para seleccionarlo.
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5. Gire la perilla de ajuste para activar el campo
STA/XT: [7].

6. Oprima para aplicar el ajuste.

7. Oprima O para volver a la pantalla de
estado. Ahora, los campos STA y XT aparecen
en pantalla.

| LCO OISFLAY
.:'?x :
2. 5
2.5Ta~¥T: ¥
185 [ ' ﬁ 5 ..'!ﬁ!'..
STA: 25
wT: B:lz2:B[e
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Cortar con la antorcha mecanizada

Prepararse para disparar la antorcha

& ADVERTENCIA

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

El arco de plasma prende inmediatamente cuando usted envia un comando
de START/STOP desde el CNC. Antes de cambiar el cartucho, debe realizar una
de las siguientes acciones. Siempre que sea posible, realice la primera accion.

m Ponga el interruptor de energia de la fuente de energia plasma en posicion
apagado (OFF) (0).

O

m  Ponga el interruptor de bloqueo de la antorcha en la posicion de bloqueo
amarilla (X). Envie un comando de START/STOP desde el CNC para asegurarse
de que la antorcha no dispare un arco de plasma.

& ADVERTENCIA

ANTORCHAS DE ENCENDIDO INSTANTANEO — MANTENERSE ALEJADO
DEL ARCO DE PLASMA

El arco de plasma penetrara con rapidez los guantes y la piel.
m Lleve puestos los medios de proteccion correspondientes y aprobados.
m  Mantenga las manos, ropa y otros objetos alejados de la punta de la antorcha.
m  No sostenga la pieza a cortar. Mantenga las manos alejadas de la ruta de corte.

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

& ADVERTENCIA

RIESGO DE QUEMADURAS Y DESCARGA ELECTRICA - USAR
GUANTES AISLANTES

Siempre use guantes aislados al cambiar los cartuchos. Los cartuchos toman
mucha temperatura durante el corte y pueden provocar quemaduras graves.

- @ Tocar los cartuchos también puede generar una descarga eléctrica

?\ si la fuente de energia plasma esta encendida (ON) y el interruptor

de bloqueo de la antorcha no esta en la posicion de bloqueo amarilla (X).
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La siguiente es una descripcion general de la manera en que debe prepararse para disparar
la antorcha mecanizada. Antes de disparar la antorcha mecanizada, asegurese de comprender
cémo operar la fuente de energia plasma y la antorcha SmartSYNC correctamente.

Refiérase al Powermax65/85/105 SYNC Operator Manual (Manual del operador

de Powermax65/85/105 SYNC) (810470) o al Powermax45 SYNC Manual del operador
(Manual del operador de Powermax45 SYNC) (811470).

Estas instrucciones comienzan con el interruptor de alimentacion de la fuente de energia plasma
en la posicion de encendido (ON) (1).

1. Realice alguna de las siguientes acciones:

m  Mini antorcha mecanizada: ponga el interruptor de energia de la fuente de energia plasma
en la posicion de apagado (OFF) (O).

m  Antorcha mecanizada de longitud total: ponga el interruptor de bloqueo de la antorcha
en la posicion de bloqueo amarilla (X).

2. Instale el cartucho Hypertherm correcto. Ajuste con 1/4 de giro.

3. Realice alguna de las siguientes acciones:

m  Mini antorcha mecanizada: coloque el interruptor de alimentacion de la fuente de energia
plasma en la posicién de encendido (ON) (1).

m  Antorcha mecanizada de longitud total: ponga el interruptor de bloqueo de la antorcha
en la posicion verde de ‘“lista para disparar” (v/).
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Cortar con la antorcha mecanizada

4. Verifique que la fuente de energia
plasma esté configurada en el modo

Corte 0 modo Ranurado
automaticamente para alinearse con — 7%
el cartucho Hypertherm que instalé.

m  Para cambiar del modo Corte al
modo Metal expandido, oprima el
boton de modo de operacién
(Powermax65/85/105 SYNC
solamente).

Cuando se instala un cartucho de corte, el modo Ranurado no esta
disponible.

9. Envie un comando de START/STOP desde el CNC para disparar un arco de plasma.

Indicador de modo remoto

El indicador de modo remoto muestra
gue un CNC u otro control esta H:H 165

manejando la fuente de energia plasma. e —-E ' ﬁ ﬂ
Los controles del panel frontal estan > . u

inhabilitados durante la operacién en L) L
modo remoto, pero los codigos e iconos q!b
de falla siguen apareciendo como lo

harian normalmente. Puede ir a las
pantallas de menu (Powermax65/85/105

solamente) para ver informacién sobre
su fuente de energia plasma, antorcha

y cartucho. @

-0

Entender y optimizar la calidad de corte

¢Qué es una huena calidad de corte?

Cuando se han minimizado las siguientes propiedades de un corte, se considera que el corte
es de buena calidad:

m  Angulo de corte (bisel)

m  Ancho de sangria (corte)
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m  Tamafo de la zona afectada por el calor
m Escoria (metal fundido que se adhiere al corte)
m  Rugosidad del borde de corte
Existen varias razones por las que puede llegar a querer lograr una buena calidad de corte.
Por ejemplo:
m  Para minimizar las operaciones secundarias, como la rectificacion.
m  Cuando el borde del corte sera visible en el producto final.
m  Para facilitar soldaduras o trabajo de pintura de la pieza después del corte.
Sin embargo, puede haber otras ocasiones en las que la calidad de corte no sea tan importante.

Por ejemplo, para un trabajo en particular, la velocidad puede ser mas importante. A menudo,
la mejor opcién equilibra la velocidad y la calidad.

Hypertherm no recomienda cortar material que esté en contacto con el
agua o cubierto por agua. Hacerlo podria dar como resultado una mala
calidad de corte. Refiérase a Pautas para cortar sobre mesas de agua
en la pagina 65.

¢Qué es una tabla de corte?

Para ayudarlo a encontrar los parametros que le permitiran alcanzar la calidad de corte que necesita
para un trabajo en especial, Hypertherm le da un punto de inicio: un conjunto de parametros para
cada cartucho de corte mecanizado, tipo y espesor de metal. Estos conjuntos de parametros

se denominan tablas de corte.

Hypertherm confecciona las tablas de corte bajo condiciones de laboratorio utilizando cartuchos
Hypertherm nuevos. Las tablas de corte aportan los parametros de inicio para encontrar la mejor
calidad de corte con su sistema de corte y material. Desde este punto de partida, usted solo debe
ajustar el sistema de corte para el material que va a cortar y para los resultados que desea obtener
en el trabajo de corte.

Es posible que los resultados especificos de distintas instalaciones de los

sistemas de corte y la composicion de los materiales difieran de los que
se muestran en las tablas de corte.

Entre los ejemplos de los parametros de una tabla de corte se incluyen los siguientes:

m  Amperaje m  Tiempo de retardo de perforacion
m  Espesor del metal m  Velocidad de corte

m  Altura de corte m  Voltaje del arco

m Altura de perforacion inicial m  Ancho de sangria (corte)

Para mas informacion, refiérase a la Powermax45/65/85/105 SYNC Cut Charts Guide (Guia de
tablas de corte de Powermax45/65/85/105 SYNC) (810500MU).
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Pautas de corte y perforacion

Pautas de corte

m  Comience siempre con los ajustes recomendados de las tablas de corte. Refiérase
a la Powermax45/65/85/105 SYNC Cut Charts Guide (Guia de tablas de corte
de Powermax45/65/85/105 SYNC) (810500MU).

m Sidecide que es necesario modificar un ajuste preprogramado y tiene un CNC u otro
control, use los comandos de compensacién o anulacion para hacer cambios incrementales
en los valores originales, dentro de los limites.

m |aantorcha no debe tocar la pieza a cortar durante el funcionamiento del sistema de corte.
El contacto con la pieza a cortar puede provocar dafios en el cartucho y en la superficie
de la pieza a cortar.

Si tiene un control de altura de la antorcha (THC) y usa un sensado
de contacto 6hmico, se permite el contacto durante el sensado de altura
inicial (IHS). Refi¢érase a Contacto 6hmico para sensor de altura inicial
en la pagina 62.

m Verifique que la antorcha esté perpendicular (en angulo de 90°) a la pieza a cortar para los
procesos de posicion perpendicular.

m  Un sistema de mando inestable y el movimiento de carriles puede hacer que el movimiento
de la antorcha sea inestable, lo que puede provocar patrones de corte irregulares.
Asegurese de llevar a cabo servicios de rutina y mantenimiento del sistema de mando
y los carriles.

Refiérase al manual de instrucciones proporcionado con su sistema
de corte mecanizado para obtener informacion sobre como hacerlo.

m Haga todas las tareas de mantenimiento del sistema de corte como se hayan programado.
Refiérase al Powermax65/85/105 SYNC Operator Manual (Manual del operador
de Powermax65/85/105 SYNC) (810470) o al Powermax45 SYNC Manual del operador
(Manual del operador de Powermax45 SYNC) (811470).

m  Evite disparar la antorcha innecesariamente. Esto disminuye la duracion del cartucho.

Puede empezar el corte desde el borde siempre y cuando el arco haga
contacto con la pieza a cortar al arrancar.

m  Evite salidas de corte que se alejen de la pieza a cortar y prolongue el arco de plasma.

m  Sisu CNC lo permite, haga lo siguiente para evitar la pérdida de un arco de plasma
transferido:

0 Complete cada corte con el arco de plasma aun adherido a la pieza a cortar.

a Disminuya la velocidad de corte cuando se aproxime el final del corte.
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Pautas de perforacion

La perforacion atraviesa por completo el espesor de la pieza a cortar. La perforacién también es,
por lo general, la primera accion para el corte de una pieza.

Puede empezar el corte desde el borde siempre y cuando el arco haga
contacto con la pieza a cortar al arrancar.

Puede minimizar los resultados no deseados, incrementar la cantidad de perforaciones y maximizar
la duracion de los cartuchos cuando use los ajustes de perforacion y altura de corte que
recomienda Hypertherm en las tablas de corte. Refiérase a la Powermax45/65/85/105 SYNC

Cut Charts Guide (Guia de tablas de corte de Powermax45/65/85/105 SYNC) (810500MU)

y a lo siguiente:

Retardo de perforacion: el retardo de perforacion es el intervalo de tiempo que la antorcha
permanece en la altura de perforacion especificada 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.

Los retardos de perforacion que se dan en las tablas de corte se basan en los retrasos
promedio en toda la duracion de los cartuchos. Aumente el tiempo de retardo
de perforacion a medida que el cartucho se desgaste, si es necesario.

Altura de perforacion: la altura de perforacion es la distancia entre la antorcha y la pieza
a cortar que se necesita para perforar inicialmente la pieza a cortar antes de comenzar

a cortar. La altura de perforacion es generalmente entre el 150% y el 400% de la altura de
corte. Refiérase a la Powermax45/65/85/105 SYNC Cut Charts Guide (Guia de tablas de
corte de Powermax45/65/85/105 SYNC) (810500MU) para consultar 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:

o Utilice una distancia de la entrada de corte casi igual al espesor del material a perforar.
Por ejemplo, para un material de 20 mm (3/4 pulg.) se necesita una entrada de corte
de 20 mm.

Q Para evitar que el material fundido acumulado en la perforacion dafie el cartucho,
no deje que la antorcha descienda a la altura de corte hasta que no esté lejos
del charco de material fundido.

O Las diferentes composiciones quimicas de los materiales pueden tener un efecto
en la operacion de perforacion de la fuente de energia plasma. Por ejemplo, un acero
de alta resistencia con altos contenidos de manganeso o silicio puede disminuir
la capacidad maxima de perforacion. Hypertherm obtiene los parametros de la tabla
de corte al realizar pruebas con tipos de metales comunmente usados, pero sus
resultados pueden variar.
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Comprender el control de altura de la antorcha para el corte por plasma

La altura de la antorcha es la distancia entre la antorcha y la pieza a cortar. El voltaje de arco

es el voltaje correspondiente de arco de plasma entre la antorcha y la pieza a cortar. Use las tablas
de corte de Hypertherm para establecer la altura de la antorcha y el voltaje del arco iniciales que
le permitiran lograr la calidad de corte que desea. Para mantener una calidad de corte constante

y aprovechar la duracién del cartucho al maximo, debe monitorear y ajustar la altura de la antorcha
y el voltaje del arco durante el corte.

Existe una variedad de sistemas de control de altura de la antorcha, desde sistemas manuales
a sistemas completamente automatizados.

m  Un sistema manual mantiene la antorcha en la misma posicion en su fijacion durante
el corte. El operador usa un calibre o prueba a través del ensayo y el error para colocar
la antorcha en la mejor altura inicial para el trabajo de corte. Luego, el operador monitorea
los resultados de la calidad de corte y sigue probando mediante ensayo y error para ajustar
la altura de la antorcha de manera correcta. Con estos sistemas, la calidad de corte
no es constante y la duracion del cartucho es menor.

m  Por otra parte, un sistema completamente automatizado integra las funciones de control
de altura de la antorcha y del CNC para subir y bajar continuamente la antorcha durante
el corte en respuesta a las variaciones del metal, como cuando se produce deformacién por
calor. Estos sistemas también pueden ajustar el voltaje del arco a medida que se gasta
un cartucho, lo que evita el contacto de la antorcha con la pieza a cortar y extiende
la duracion del cartucho. Los sistemas de control de altura de la antorcha automatizados
permiten lograr la mejor calidad de corte y aprovechar al maximo la duracion del cartucho,
sin intervencion del operador durante el corte.

Figura 1 — Subida y bajada de la antorcha en respuesta a las variaciones del metal

) )
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Altura de la antorcha durante el ciclo de corte

Los sistemas de control de altura de la antorcha automatizados deben sensar la superficie de la
pieza a cortar antes de cada ciclo de corte. A esto se le denomina sensado de altura inicial (IHS).
Después del IHS, el sistema eleva la antorcha a la altura de perforacion. La antorcha se dispara

y perfora la pieza a cortar. Luego, la antorcha se baja a la altura de corte para completar el corte.
Durante el corte, el sistema sube y baja la antorcha segun la retroalimentacién de voltaje del arco.

Al terminar el corte, la antorcha se eleva a la altura del recorrido y avanza hasta alcanzar la posicién

iiiilt

Detecta la superficie de la pieza a cortar

Se eleva a la altura de perforacion
Perfora la pieza a cortar

Se baja a la altura de corte

a A O N =

Se eleva a la altura del recorrido

Contacto dhmico para sensor de altura inicial

El sensado por contacto 6hmico es uno de los métodos mas
precisos para hacer el IHS. Contacto 6hmico hace referencia
a la conexion eléctrica entre la antorcha y la pieza a cortar
cuando la antorcha toca la pieza a cortar durante el sensado
de altura inicial. El control de altura de la antorcha tiene 0
un cable eléctrico @ que suministra la conexion eléctrica

necesaria para el IHS. El cable va desde el control de altura A

de la antorcha hasta un aro de metal, conocido como anillo
de sensado 6hmico @, que se anexa al cartucho en la punta \
de la antorcha. C

El sensado por contacto éhmico no funciona bajo
el agua o en superficies no conductivas, como
grandes cantidades de ¢xido, imprimador,
pintura y revestimientos.
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Mas informacion

Esta seccion solamente brinda una descripciéon general de alto nivel sobre el control de altura
de la antorcha. Para mas informacion, refiérase a lo siguiente:

m  CNCs, THCs, and machine motion for light industrial tables, un seminario web grabado
en la pagina web de Hypertherm en www.hypertherm.com/webinars

m  Height Control Theory, un curso en linea a pedido en el Instituto de corte Hypertherm (HCI)
en www.hypertherm.com/hci

Esto recursos estan solo en inglés.
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Cortar acero inoxidable con F5

& 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 ventilacion para
garantizar que el nivel de la calidad del aire cumpla con todas las normas y regulaciones
locales y nacionales al respecto. Para mas informacion, refiérase al Safety and
Compliance Manual (Manual de Seguridad y Cumplimiento) (80669C).

Puede usar gas F5 para cortar y ranurar acero inoxidable con Powermax45/65/85/105 SYNC.
Hypertherm recomienda usar gas F5 solamente para cortar acero inoxidable.

El corte por plasma con Fb5 proporciona cortes muy brillantes y suaves con bordes plateados
similares al color original del metal. El F5 evita ese acabado oscuro y aspero que generalmente
se obtiene en el corte por plasma aire.

it ety e S 5

— 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 original 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
cartuchos Hypertherm que los
utilizados para los cortes
estandar y para el ranurado
con aire

Solo se puede usar gas F5 con
acero inoxidable

Velocidades de corte mas lentas

El gas F5 es mas costoso que
el aire comprimido

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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Pautas para cortar sobre mesas de agua

Las antorchas SmartSYNC estan disefiadas para resistir las salpicaduras. No estan disefiadas para
sumergirlas en agua. Cuando corte sobre una mesa de agua, haga lo siguiente:

Disminuya el nivel del agua a 76 mm o mas debajo de la placa.

El nivel del agua debe estar al menos 76 mm por debajo de la parte
inferior de la placa para lograr la mejor calidad de corte.

Reduzca las velocidades de corte para lograr los ajustes para la mejor calidad
segun lo especificado en las tablas de corte de Hypertherm. Refiérase a la
Powermax45/65/85/105 SYNC Cut Charts Guide (Guia de tablas de corte

de Powermax45/65/85/105 SYNC) (810500MU).

Mantenga las salpicaduras al minimo para proteger la antorcha y evitar que se produzca
escoria en la base de la placa.

Asegurese de que la mesa de agua esté disefiada para manejar de manera segura la
liberacion de gas hidrogeno que se puede producir al cortar aluminio.

& ADVERTENCIA

PELIGRO DE EXPLOSION — CORTE CON ALUMINIO CERCA DEL AGUA

Cuando el agua entra en contacto con el aluminio durante operaciones de corte por
plasma, se puede liberar hidrogeno y provocar una explosion. No corte aleaciones
de aluminio debajo del agua o sobre una mesa de agua, a menos que pueda evitar
la acumulacién de gas de hidrégeno. Nunca corte aleaciones de aluminio-litio en
presencia de agua.

Para mas informacion, refiérase al Safety and Compliance Manual (Manual de Seguridad

y Cumplimiento) (80669C).
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Ranurar con Ia antorcha mecanizada

Esta seccion lo ayuda a seleccionar el cartucho de ranurado correcto y a optimizar el contorno
del ranurado.

Procesos de ranurado

Hypertherm ofrece los siguientes cartuchos de ranurado:

Tipo de cartucho Objetivo
Use estos cartuchos para
una remocion mas precisa
Ranurado de metales, contornos
de maximo control | de ranurado mas superficiales
(verde) y lavado ligero de metales
(Powermax65/85/105 SYNC
solamente).
Ranurado Use estos cartuchos para una
de maxima remocion agresiva de metales,
remocion contornos de ranurado profundos
(verde) y lavado extremo de metales.

Las fuentes de energia plasma se envian con un juego para empezar de cartuchos Hypertherm.
Para obtener una lista completa de los cartuchos de corte y ranurado disponibles, refiérase a la
Powermax45/65/85/105 SYNC Parts Guide (Guia de piezas de Powermax45/65/85/105 SYNC)
(810490).
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Los cartuchos de ranurado también se pueden usar con las antorchas
manuales. Refiérase al Powermax65/85/105 SYNC Operator Manual
(Manual del operador de Powermax65/85/105 SYNC) (810470) o al
Powermax45 SYNC Manual del operador (Manual del operador de
Powermax45 SYNC) (811470).

Para obtener ayuda con la instalacion de los cartuchos, refiérase a Prepararse para disparar la
antorcha en la pagina 55.

Cambiar el contorno de ranurado

El ancho y la profundidad del contorno de ranurado son el resultado de los siguientes factores.
Ajuste estos factores de manera combinada para obtener el ranurado que desea.

Figura 2 — Factores que cambian el contorno de ranurado

Angulo de la antorcha

Velocidad

Separacion/alargamiento del arco Corriente de salida (A)
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m Corriente de salida (A) de la fuente de energia plasma — Disminuya el amperaje
en el panel frontal para que el ranurado sea mas estrecho y mas superficial @.
Aumente el amperaje para que el ranurado sea mas ancho y mas profundo @.

0 El alargamiento del arco esta relacionado con la corriente de salida (A) de la fuente
de energia plasma. A mayor amperaje, mas podra alargar el arco. Hypertherm
recomienda que mantenga el amperaje y el alargamiento del arco a un nivel constante.

O El ajuste de amperaje mas bajo y mas alto posible depende de la fuente de energia
plasma y el cartucho Hypertherm. Refiérase al Powermax65/85/105 SYNC
Operator Manual (Manual del operador de Powermax65/85/105 SYNC) (810470)
o al Powermax45 SYNC Manual del operador (Manual del operador de
Powermax45 SYNC) (811470).

m Angulo entre la antorcha y la pieza a cortar — Coloque la antorcha en una posicion 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  Giro 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 @.
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Separacion/alargamiento del arco entre antorcha-pieza - aleje la antorcha de la pieza

a cortar para que el ranurado sea mas ancho, superficial y suave en la parte inferior @.
Coloque la antorcha mas cerca de la pieza a cortar para que el ranurado sea mas estrecho

y mas profundo @.

0 El alargamiento del arco esta relacionado con la corriente de salida (A) de la fuente
de energia plasma. A mayor amperaje, mas podra alargar el arco. Hypertherm
recomienda que mantenga el amperaje y el alargamiento del arco a un nivel constante.

0 Mantenga una pequefia distancia entre la punta de la antorcha y el metal derretido
para aumentar la duracién del cartucho y evitar dafios a la antorcha.

Velocidad de la antorcha — aumente la velocidad del movimiento de la antorcha para que
el ranurado sea mas estrecho y mas superficial @. Disminuya la velocidad del movimiento
de la antorcha para que el ranurado sea mas ancho y mas profundo @.
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Marcar con la antorcha
Mecanizada [Powermax45 SYNG)

Esta seccion le ayuda a:
m  Seleccionar el cartucho correcto para marcar
m  Seleccionar la configuracion de potencia de plasma para marcar

m  Optimizar la calidad de sus marcas.

Antes de comenzar a marcar:

1. Instale un cartucho de corte mecanizado FineCut
en la antorcha SmartSYNC.

2. Configure la corriente de salida desde 9 Aa 19 A
para ingresar al modo de marcado.
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El LED de ranurado @ esta encendido cuando la fuente de energia plasma esta en modo
de marcado.

.0

0

3. Ajuste la velocidad de la antorcha y la corriente de salida de la fuente de energia plasma (A) para
sus trabajos de marcado. Refiérase a las tablas de corte en la Powermax45/65/85/105 SYNC
Cut Charts Guide (Guia de tablas de corte de Powermax45/65/85/105 SYNC) (810500MU).

El modo de marcado solo esta disponible cuando la corriente de salida se establece
en9Aal9A

No exceda 19 A para aplicaciones de marcado.

La presion del gas se ajusta automaticamente mediante la fuente de energia plasma.

Optimizar la calidad de corte

Utilice las pautas generales de la siguiente tabla para cambiar las caracteristicas de una marca.

Amperaje Altura de corte Velocidad de corte
Para hacer una D, o
) Aumento Disminucion Disminucion
marca mas oscura
Para hacer una e,
A Disminucion Aumento Aumento
marca mas clara

Los factores que afectan la calidad de sus marcas incluyen:

Acabado de la superficie del material

Corriente de salida (A) de la fuente de energia plasma
Velocidad de la antorcha

Altura de la antorcha

Las caracteristicas de la mesa de corte y el CNC, como son la forma de manejar los
retrasos, las aceleraciones y las desaceleraciones

Para solucionar problemas de marcado o resolver problemas con la calidad de las marcas,
Refiérase a Problemas de marcado (Powermax45 SYNC) en la pagina 82.
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Utilice los ajustes de la siguiente tabla como punto de partida para la corriente de salida, la altura
y la velocidad de la antorcha. Ajuste cada configuracion segun sea necesario para cambiar las
caracteristicas de la marca. Por ejemplo, acercar la antorcha a la pieza a cortar dara como resultado
una marca mas profunda.

Sistema métrico

l}nrnepte Distancia antorcha-pieza | Altura de marcado inicial [ R iy e
de salida retardo marcado arco
A mm mm segundos mm/min voltios
Acero al carhono, 9 3,5 3,5 0 3800 128
Acero inoxidable 9 3,5 3,5 0 3800 117
Aluminio| 9 35 35 | © 3800 120 |
Sistema anglosajon
l}nrnepte Distancia antorcha-pieza | Altura de marcado inicial [ R iy Rt
de salida retardo marcado arco
A pulg. pulg. segundos in/min voltios
Acero al carhono| 9 0,14 0,14 0 150 128
Acero inoxidable 9 0,14 0,14 0 150 117
Aluminio, 9 0,14 0,14 0 150 120

Las siguientes imagenes muestran marcas de muestra en acero al carbono, acero inoxidable
y aluminio utilizando los ajustes de la tabla anterior.

Acero al carbono

Acero

inoxidable

Aluminio

Consideraciones adicionales

Es posible que tenga que intentar diferentes métodos de angulos para optimizar las esquinas

de 90° para su CNC (Control Numérico por Computadora) y mesa de corte.

Pautas para angulos

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

de marcado.
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Marcar con la antorcha Mecanizada (Powermax45 SYNC)

m  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 temporalmente, lo que puede
provocar que la esquina quede mas ancha y profunda de lo deseado.

o El método de esquina redondeada que aparece a continuacion se recomienda en el
caso de la mayoria de las configuraciones de mesa de corte y CNC. 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 inicial y final.

Esquina de 90° — dificil de lograr
en algunas mesas

Método recomendado para
la mayoria de las mesas
de corte/CNC

Operacion alterna de 2 pasos

e

Parada

@ Arranque

Parada

@ Arranque
®

Arranque
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Problemas comunes de los sistemas

mecanizados

Esta seccion explica los siguientes problemas comunes y como resolverlos:

m  Problemas con el sistema de corte

m  Problemas con la calidad de corte, como angulo de corte (bisel) y escoria

m  Problemas de ranurado

m  Problemas de marcado

m  Problemas de puesta a tierra y proteccion

Esta seccion es un complemento de la informacion para localizacion de
problemas que se encuentra en el Powermax65/85/105 SYNC Operator
Manual (Manual del operador de Powermax65/85/105 SYNC) (810470)
o al Powermax45 SYNC Manual del operador (Manual del operador de
Powermax45 SYNC) (811470). Cuando localice un problema de corte
mecanizado, utilice ambos recursos.

Problemas con el sistema de corte

Problema

Soluciones

El arco plasma
chisporrotea o silba,
o se pierde el arco
de plasma.

Asegurese de que el cartucho esté instalado correctamente.

Examine el cartucho. Reemplacelo si esta desgastado o danado. A medida que
el cartucho se acerca a su duracion final, es tipico que se produzca un indice mas
alto de fallas 0-30-0.

Examine el sistema de filtracién de gas en busca de signos de humedad.
Refiérase al Powermax65/85/105 SYNC Operator Manual (Manual del operador
de Powermax65/85/105 SYNC) (810470) o al Powermax45 SYNC Manual del
operador (Manual del operador de Powermax45 SYNC) (811470).
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Problemas comunes de los sistemas mecanizados

Problema

Soluciones

El arco de plasma
no se transfiere a la pieza
a cortar.

Limpie la superficie de la pieza a cortar y quite el éxido, la pintura, u otro tipo
de residuos que puedan impedir una buena conexion entre metales.

Asegurese de que el cable de masa esté haciendo buen contacto con la mesa
de corte o pieza a cortar, y que no esté dafnado. Reparela o reemplacela de ser
necesario. Refiérase a la Powermax45/65/85/105 SYNC Parts Guide

(Guia de piezas de Powermax45/65/85/105 SYNC) (810490).

Asegurese de que la mesa de corte esté correctamente conectada a tierra
y haciendo buen contacto con la pieza a cortar.

Disminuya la altura de corte. Refiérase a la Powermax45/65/85/105 SYNC

Cut Charts Guide (Guia de tablas de corte de Powermax45/65/85/105 SYNC)
(810500MU).

Examine el cable de masa en busca de cortes u otros signos de dafos.

Reemplazar de ser necesario. Refiérase a la Powermax45/65/85/105 SYNC
Parts Guide (Guia de piezas de Powermax45/65/85/105 SYNC) (810490).

La antorcha no pudo
perforar completamente
la pieza a cortar y hay
demasiadas chispas
encima de la pieza.

Examine el cartucho. Reemplacelo si esta desgastado o dafado. A medida que
el cartucho se acerca a su duracion final, es tipico que se produzca un indice mas
alto de fallas 0-30-0. Refiérase a Sefales de que un cartucho esta alcanzando su
duracion final en la pagina 52.

Disminuya la velocidad de corte.

Reinicie la fuente de energia plasma. éReconoce correctamente el tipo

de cartucho instalado? ¢Establece de manera correcta el amperaje =1

y el modo de operacion para alinearse con el cartucho? Si no lo hace, &l
mire la pantalla de cristal liquido (LCD) (Powermax65/85/105). Ve el

icono a la derecha de la pantalla de cristal liquido (LCD)? Si la

respuesta es si, quizas haya un ajuste de configuracion de la fuente de energia
plasma que deba cambiar. Si la respuesta es no, es probable que haya un
problema con el cartucho, la antorcha o la fuente de energia plasma. Refiérase
al Powermax65/85/105 SYNC Operator Manual (Manual del operador de
Powermax65/85/105 SYNC) (810470) o al Powermax45 SYNC Manual del
operador (Manual del operador de Powermax45 SYNC) (811470).

Aumente la corriente de salida (A) en la fuente de energia plasma.

Si la corriente de salida (A) no se puede aumentar, verifique si el espesor

de la pieza a cortar es mayor que la capacidad maxima de esta fuente

de energia plasma. Refiérase a las especificaciones de corte en el
Powermax65/85/105 SYNC Operator Manual (Manual del operador de
Powermax65/85/105 SYNC) (810470) o al Powermax45 SYNC Manual del
operador (Manual del operador de Powermax45 SYNC) (811470).

Limpie la superficie de la pieza a cortar y quite el dxido, la pintura, u otro tipo
de residuos que puedan impedir una buena conexion entre metales.

Examine los cables y mangueras de la antorcha. Si estan torcidos o enredados,
enderécelos. Reemplacelos si estan dafados.

Examine la presion de gas y la manguera de alimentacion de gas.

Ajuste el rango de flujo de gas. Refiérase a las especificaciones de alimentacién
de gas en el Powermax65/85/105 SYNC Operator Manual (Manual del operador
de Powermax65/85/105 SYNC) (810470) o al Powermax45 SYNC Manual del
operador (Manual del operador de Powermax45 SYNC) (811470).

Asegurese de que los parametros de la tabla de corte o los valores de codigos

de programa sean los correctos. Refiérase a la Powermax45/65/85/105 SYNC
Cut Charts Guide (Guia de tablas de corte de Powermax45/65/85/105 SYNC)
(810500MU).
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Problemas comunes de los sistemas mecanizados

Problema

Soluciones

El cartucho dura menos
de lo esperado.

Verifique la presion de gas y la manguera de alimentacion de gas.

No comience o finalice cortes fuera de la superficie de la pieza a cortar.
Puede empezar el corte desde el borde siempre y cuando el arco haga contacto
con la pieza a cortar al arrancar.

Examine los cables y mangueras de la antorcha. Si estan torcidos o enredados,
enderécelos. Reemplacelos si estan dafados.

Asegurese de que la corriente de salida, el voltaje del arco, la velocidad de corte
y demas configuraciones de corte sean correctas. Refiérase a la
Powermax45/65/85/105 SYNC Cut Charts Guide (Guia de tablas de corte

de Powermax45/65/85/105 SYNC) (810500MU).

Utilice la altura de la antorcha adecuada cuando realice una perforacion.
Refiérase a la Powermax45/65/85/105 SYNC Cut Charts Guide (Guia de tablas
de corte de Powermax45/65/85/105 SYNC) (810500MU) para consultar la altura
de perforacion inicial.

Asegurese de que el tiempo de retardo de perforacion sea correcto. Refiérase
a la Powermax45/65/85/105 SYNC Cut Charts Guide (Guia de tablas de corte
de Powermax45/65/85/105 SYNC) (810500MU).

Examine el sistema de filtracién de gas en busca de signos de contaminantes
que puedan interferir con el rendimiento del sistema.

Examine los datos de corte en la pantalla Datos del cartucho y en la pantalla Datos
de la fuente de energia (Powermax65/85/105 SYNC). Refiérase al
Powermax65/85/105 SYNC Operator Manual (Manual del operador de
Powermax65/85/105 SYNC) (810470). También refiérase a Cémo aprovechar
sus cartuchos al maximo en la pagina 50.

Utilice el lector de cartuchos Hypertherm (528083) y la aplicacion del lector de
cartuchos Hypertherm como forma alternativa de leer datos de todos los
cartuchos Powermax45/65/85/105 SYNC.

Un arco piloto IGBT defectuoso puede disminuir la duracion del cartucho. Hable
con su distribuidor Hypertherm o instalacion de reparacién autorizada, o hable con
la oficina de Hypertherm mas cercana que aparezca en la cubierta de este manual.

Problemas con la calidad de corte

Los siguientes son problemas que puede tener cuando la apariencia de un corte no sea

satisfactoria:

» Angulo de corte (bisel) - El grado de angulosidad del borde de corte.

m  Escoria — Material fundido que se solidifica encima o por debajo de la pieza a cortar.

Cada caso se explica en las siguientes secciones:
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Problemas comunes de los sistemas mecanizados

Angulo de corte (bisel)

Angulo de corte (bisel)

Causas

Solucion

@ |Bisel negativo

Cuando se quita mas
material de la parte

de abajo del corte que
de la de arriba.

La velocidad de corte
es demasiado baja.

La antorcha esta demasiado baja.
O, si esta utilizando un control

de altura de la antorcha, el voltaje
de arco es demasiado bajo.

El amperaje es demasiado alto.

Aumente la velocidad de corte
en pequefios incrementos
(125 mm/min o 5 pulg./min,

0 menos).

Levante la antorcha en pequefos
incrementos (2 mm). O, si esta
utilizando un control de altura

de la antorcha, aumente el voltaje
del arco en pequefios incrementos
(5 V 0 menos).

Disminuya el amperaje

en incrementos de 10 A.

Sin bisel (corte recto)

Esta es una buena calidad de corte.

(-]~

Bisel positivo
Cuando se quita mas
material de la parte
superior del corte que
de la de abajo.

El cartucho esta desgastado.
La velocidad de corte
es demasiado alta.

La antorcha esta demasiado alta.
O, si esta utilizando un control
de altura de la antorcha, el voltaje
de arco es demasiado alto.

El amperaje es demasiado bajo.

Instale un cartucho nuevo.

Disminuya la velocidad de corte
en pequefios incrementos

(125 mm/min o 5 pulg./min,

0 menos).

Baje la antorcha en pequefios
incrementos (2 mm). O, si esta
utilizando un control de altura

de la antorcha, disminuya el voltaje
del arco en pequefios incrementos
(5 V o menos).

Aumente el amperaje en
incrementos de 10 A.

Bisel irregular

Bisel positivo y negativo
sobre la misma pieza

a cortar.

El cartucho esta muy desgastado.

La antorcha no esté alineada
de forma perpendicular a la pieza
a cortar.

La superficie de corte es concava
en un lado y convexa en el otro.

Instale un cartucho nuevo.

Utilice una escuadra o nivelador
digital para alinear la antorcha
en angulo de 90° con la pieza

a cortar. Refiérase a Encontrar la
causa de un problema de angulo
de corte.

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

de bisel. Un angulo de bisel de mas de 5 grados es signo de un posible

problema.
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Encontrar la causa de un problema de angulo de corte

1. Haga un corte de prueba.

Problemas comunes de los sistemas mecanizados

Use una escuadra para los cortes de prueba. Esto permite descubrir
facilmente cual es el lado afectado por el problema de angulo de corte
y si dicho lado se movi6 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. Repita los pasos 1-3.

5. Silos &ngulos son iguales en ambas pruebas:

m  Asegurese de que haya descartado todas
las causas mecanicas. Refiérase a
Configurar los controles de corte
mecanizado en la pagina 19.

m  Compruebe la altura de corte (sobre
todo si los angulos de corte son todos
positivos o todos negativos). Refiérase
a la Powermax45/65/85/105 SYNC Cut
Charts Guide (Guia de tablas de corte
de Powermax45/65/85/105 SYNC)
(810500MU).

m  Examine el material a cortar. Si la pieza
a cortar esta magnetizada o endurecida,
serd mas probable que experimente
problemas de angulo de corte.

Si el problema de angulo de corte continua, consulte con el fabricante de su sistema de corte
mecanizado para comprobar que el control de altura de la antorcha esté funcionando

correctamente.
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Problemas comunes de los sistemas mecanizados

Escoria

La escoria es el metal fundido que resulta del 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. Para que
la cantidad y el tipo de escoria sean minimos, ajuste el sistema como es debido para su aplicacion.

Problema

Causas

Solucién

Demasiada escoria (salpicadura)
en la parte superior de la placa.

g

= El cartucho esta desgastado.

* La velocidad de corte
es demasiado alta.

* La antorcha esta demasiado
alta. O, si esta utilizando
un control de altura
de la antorcha, el voltaje
de arco es demasiado alto.

= |nstale un cartucho nuevo.

= Disminuya la velocidad
de corte en pequerios
incrementos (125 mm/min
0 menos).

= Baje la antorcha en pequefios
incrementos (2 mm). O, si esta
utilizando un control de altura
de la antorcha, disminuya el
voltaje del arco en pequefios
incrementos (5 V o menos).

Escoria de baja velocidad que
se acumula en la parte inferior del
corte y que es pesada y porosa.

= La velocidad de corte
es demasiado baja.

* La antorcha esta demasiado
baja. O, si esta utilizando
un control de altura
de la antorcha, el voltaje
de arco es demasiado bajo.

= El amperaje es demasiado
alto.

= Aumente la velocidad de corte
en pequefios incrementos
(125 mm/min o menos).

= Levante la antorcha
en pequefios incrementos
(2 mm). O, si esta utilizando
un control de altura
de la antorcha, aumente
el voltaje del arco en
pequefios incrementos
(5 V 0 menos).

= Disminuya el amperaje
en incrementos de 10 A.

Escoria de alta velocidad cerca del
corte que es como un delgado
reborde de metal solidificado.

Se suelda por debajo del corte

y es dificil de quitar.

= El cartucho esta desgastado.

* La velocidad de corte es
demasiado alta.

* La antorcha esta demasiado
alta. O, si esta utilizando
un control de altura
de la antorcha, el voltaje
de arco es demasiado alto.

= El amperaje es demasiado
bajo.

* Instale un cartucho nuevo.

= Disminuya la velocidad
de corte en pequefios
incrementos
(125 mm/min o0 menos).

= Baje la antorcha en pequerios
incrementos (2 mm). O, si esta
utilizando un control de altura
de la antorcha, disminuya el
voltaje del arco en pequefios
incrementos (5 V o menos).

= Aumente el amperaje en
incrementos de 10 A.
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Problemas de ranurado

Problemas comunes de los sistemas mecanizados

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

m  Que haya instalado un cartucho de ranurado Hypertherm.

m  Que el cartucho Hypertherm no esté desgastado o deteriorado. Refiérase a Sefales de que
un cartucho esta alcanzando su duracion final en la pagina 52.

m  Que el modo de operacion esté establecido en modo Ranurado.

0 Cuando instala un cartucho de ranurado Hypertherm, la fuente de energia plasma
automaticamente establece el modo de operacién a modo Ranurado. Existe una
condicién en la cual no se establece el modo Ranurado automaticamente, incluso si se
usa un cartucho de ranurado Hypertherm. Refiérase a "Modo inteligente versus modo
basico" en el Powermax65/85/105 SYNC Operator Manual (Manual del operador de
Powermax65/85/105 SYNC) (810470).

Problema

Solucién

El arco se apaga durante
el ranurado.

Disminuya el alargamiento del arco (separacion).
Coloque la antorcha en una posicion mas vertical.

La punta de la antorcha
golpea el metal fundido
(escoria).

Aumente el alargamiento del arco (separacion).

Mantenga la punta de la antorcha en direccion de la ranura que quiere crear.

El ranurado
es demasiado profundo.

Incline la antorcha hacia abajo, de manera que quede mas cerca de la pieza
a cortar.

Aumente el alargamiento del arco (separacion).
Aumente la velocidad de ranurado.
Disminuya la corriente de salida (A).

Refiérase a Cambiar el contorno de ranurado en la pagina 68.

El ranurado no
es lo suficientemente
profundo.

Coloque la antorcha en una posicion mas vertical.
Disminuya el alargamiento del arco (separacion).
Disminuya la velocidad de ranurado.

Aumente la corriente de salida (A).

Refiérase a Cambiar el contorno de ranurado en la pagina 68.

El ranurado es
demasiado ancho.

Coloque la antorcha en una posicion mas vertical.
Disminuya el alargamiento del arco (separacion).
Aumente la velocidad de ranurado.

Disminuya la corriente de salida (A).

Refiérase a Cambiar el contorno de ranurado en la pagina 68.

El ranurado no es lo
suficientemente ancho.

Incline la antorcha hacia abajo, de manera que quede mas cerca de la pieza
a cortar.

Aumente el alargamiento del arco (separacion).
Disminuya la velocidad de ranurado.
Aumente la corriente de salida (A).

Refiérase a Cambiar el contorno de ranurado en la pagina 68.
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Problemas comunes de los sistemas mecanizados

Problemas de marcado (Powermax45 SYNC)

Muchos problemas comunes de marcado se pueden resolver instalando un cartucho nuevo en la
antorcha. No utilice cartuchos desgastados o dafiados.

Problema Solucién
El arco se apaga durante = Asegurese de que la distancia antorcha-pieza (el espaciado) no sea demasiada.
marcado. = Cambie los cartuchos desgastados o dafiados.
La marca es demasiado = Aumentar la corriente de salida.
estrecha o poco profunda. * Reduzca la velocidad de marcado.

* Reduzca la altura de la antorcha.

= Cambie los cartuchos desgastados o dafiados.

El comienzo de la marca es = Si el tiempo de retraso entre el momento en el que el Control Numérico por
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 de corte, sobre todo el pardametro de
aceleracion. Es posible que deba incrementarlo.

* Reduzca la corriente de salida para reducir el tamafio 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 es = Revise los parametros de la mesa de corte. De ser posible, incremente el
demasiado grande. parametro de desaceleracion.

La marca sale demasiado = Es posible que deba intentar un método diferente para el angulo. Refiérase a
profunda y demasiado ancha Pautas para angulos en la pagina 73.

durante la operacion de

angulo.

Las marcas tales como = Haga las marcas mas grandes. La altura minima recomendada es de 8 mm para
letras, numeros y otros marcas tales como letras y nimeros.

simbolos no son legibles.
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Problemas comunes de los sistemas mecanizados

Mejores practicas para la puesta a tierra y proteccion de EMI
(interferencia electromagnética)

Tipos de puesta a tierra y proteccion

Los siguientes tipos de puesta a tierra y proteccion para el sistema de corte mecanizado por
plasma deben instalarse correctamente. Para ver un ejemplo, consulte el diagrama en page 86.

Puesta a tierra de servicio (también llamada puesta a tierra de seguridad) es el sistema
de puesta a tierra que se aplica al voltaje de linea entrante. Previene el peligro de que

el personal sufra una descarga eléctrica del equipo o la mesa de corte. Incluye la puesta
a tierra de servicio que entra a la fuente de energia plasma y a los demas sistemas,
como el CNC, asi como el electrodo de tierra auxiliar conectado a la mesa de corte.

Puesta a tierra de proteccion es el sistema de puesta a tierra dentro del equipo eléctrico.
La puesta a tierra de proteccion, que se conecta a la puesta a tierra de servicio,
proporciona continuidad eléctrica entre el equipo y el servicio de CA.

Alimentacion CC a tierra (también denominada corriente de salida a tierra) es el sistema
de puesta a tierra que termina el paso de la corriente de salida de la antorcha regresandola
a la fuente de energia plasma. En este sistema, el cable positivo de la fuente de energia
plasma debe estar firmemente conectado al bus a tierra de la mesa de corte con un cable
de medidas adecuadas. Ademas, los tableros sobre los que se apoya la pieza a cortar
deben hacer buen contacto con la mesa de corte y la pieza a cortar.

Puesta a tierra y proteccion de interferencias electromagnéticas (EMI) es el sistema
de puesta a tierra que limita la cantidad de EMI (o ruido) que proviene de la fuente

de energia plasma y otros equipos cerca del sistema de corte. También limita la cantidad
de EMI (interferencia electromagnética) que recibe un control (como por ejemplo, el CNC)
y los circuitos de medicion.

Mejores practicas para la puesta a tierra y proteccion

Esta seccion describe las mejores practicas para la puesta a tierra y proteccion de EMI
(interferencia electromagnética) de forma especifica.

Las practicas de puesta a tierra indicadas en esta seccion se han usado
en muchas instalaciones con excelentes resultados. Hypertherm
recomienda que estas practicas formen parte habitual del proceso
de instalacion. Los métodos concretos utilizados para implementar estas
practicas pueden diferir de un sistema a otro, pero deberan seguir siendo
uniformes en la medida de lo posible. Dada la variedad de equipos
e instalaciones, estas practicas de puesta a tierra no siempre seran
eficaces para eliminar los problemas causados por EMI (interferencias
electromagnéticas). Hypertherm recomienda que consulte los codigos
eléctricos locales y nacionales para asegurarse de que las practicas
de puesta a tierra y proteccion que usa cumplan con todos los requisitos
de su ubicacion.
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La mesa de corte se usa como punto comun de puesta a tierra, o en estrella, para reducir
la EMI (interferencia electromagnética) y debe tener varillas roscadas soldadas a la mesa
con una barra “bus” de cobre anexada a estas. Se debe anexar por separado una barra
“bus” en el portico, lo mas cerca posible de cada motor (si corresponde). Si hay motores
a cada extremo del portico, coloque un cable a tierra de EMI (interferencia
electromagnética) separado desde el motor mas alejado hasta la barra “bus” del portico.
La barra “bus” del pértico debe tener otro cable a tierra de EMI (interferencia
electromagnética) de alta durabilidad conectado a la barra “bus” de la mesa. Separe

el recorrido de cada uno de los cables a tierra de EMI (interferencia electromagnética)
del elevador de antorcha, si corresponde, del bus de tierra de la mesa.

Una puesta a tierra deficiente expone a los operadores a voltajes peligrosos. Una puesta
a tierra inadecuada también aumenta el riesgo de fallas en los equipos y tiempo muerto
innecesario. [dealmente, una puesta a tierra deberia tener una resistencia de cero ohmios,
pero la experiencia de campo de Hypertherm indica que una resistencia de menos

de 1 ohmio es satisfactoria en la mayoria de las aplicaciones. Hypertherm recomienda que
consulte los cédigos eléctricos locales y nacionales para asegurarse de que las practicas
de puesta a tierra y proteccion que usa cumplan con todos los requisitos de su ubicacion.

Se debe instalar un electrodo de tierra (puesta a tierra de proteccion) a una distancia
de 6 m de la mesa de corte que cumpla con los codigos eléctricos locales y nacionales.
La puesta a tierra de proteccion debe conectarse a la barra “bus” a tierra de la mesa

de corte. Consulte con un electricista en su localidad para asegurarse de que la puesta
a tierra cumple con todos los coédigos eléctricos locales y nacionales.

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

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

Cada componente Hypertherm, asi como el CNC u otros componentes o paneles
de plasma, debe tener un cable a tierra separado que vaya al punto a tierra comun
(en estrella) de la mesa.

El soporte y el mecanismo anticolision de la antorcha — la parte anexada al elevador,

no la anexada a la antorcha — deben conectarse a la parte fija del elevador con una
proteccion trenzada de cobre. Debe haber un cable por separado que vaya del elevador
a la barra “bus” a tierra del pértico.

Si el pértico funciona sobre rieles no soldados a la mesa, cada extremo del riel se debe
conectar a la mesa con un cable a tierra. Los cables a tierra procedentes del riel se
conectan directamente a la mesa. No es necesario conectarlos a la barra “bus” a tierra
de la mesa.

Los cables y mangueras de la antorcha y el cable de masa pueden tenderse paralelos

a otros alambres o cables solo si hay una separacion entre ellos de al menos 150 mm.
De ser posible, coloque los cables de energia y de sefial por bandejas portacables
separadas. Si no es posible mantener una separacion de al menos 150 mm entre los
cables, agregue proteccién para reducir la interaccion con ruidos. Si los cables deben
cruzar recorridos, asegurese de que los grupos se intercepten en los angulos correctos.
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Puede conectar el cable de masa de la fuente de energia plasma a la mesa de corte

o0 a la pieza a cortar. Asegurese de que el cable de masa esté haciendo buen contacto
metal a metal con la mesa de corte o la pieza a cortar. Quite el éxido, la suciedad, pintura,
revestimientos y cualquier otro residuo para asegurarse de que el cable de masa haga
contacto suficiente con la mesa de corte o y la pieza a cortar.

La malla aislante de metal de los cables y mangueras de la antorcha debe estar bien
ajustada a la antorcha. Hypertherm recomienda que esté eléctricamente aislada de los
metales y del contacto con el piso o el edificio. Coloque los cables y mangueras

de la antorcha en una bandeja portacables de plastico o canal o cubralos con una funda
de cuero o plastico.

Si va a instalar una tarjeta de circuito impreso del divisor de tension exterior, coléquela

lo mas cerca posible del punto de muestreo del voltaje del arco. Si va a usar una tarjeta
de circuito impreso del divisor de tension Hypertherm, para evitar que se produzcan bucles
de tierra, debe proporcionar aislamiento galvanico. La sefial procesada debe pasar por

un cable trenzado apantallado. Use un cable con una proteccion trenzada, no un blindaje
laminado. Es mejor una proteccion con trenzado sobre laminado de aluminio. Conecte

la malla al chasis de la fuente de energia plasma y déjela desconectada en el otro extremo.

El aislamiento en un cable eléctrico no previene la interferencia
electromagnética (EMI). Se necesita proteccién para los cables
eléctricos, incluidos los cables con aislamiento, para evitar problemas
relacionados con ruidos.

Todas las demas sefales (analogica, digital, serie y del codificador) iran por cables de par
trenzado en el interior de un cable reforzado. Los conectores de estos cables deben estar
recubiertos con una platina metalica. A la platina metalica del conector se debe conectar
la proteccion, no el drenaje, de cada terminal del cable. No pase nunca la proteccién

ni el drenaje por el conector o los pines.

Use técnicas correctas de puesta a tierra con proteccion. Conecte una proteccion trenzada
por toda su circunferencia usando pinzas con puesta a tierra o pernos de cables con
compatibilidad electromagnética (EMC). Una conexion de proteccion de 360 grados

es mucho mejor que otros métodos de conexion. La calidad de la conexion con proteccion
aumenta con el area de superficie presionada con pinzas. Instale mangas de ferrita

en cables de datos de longitud larga. Las mangas de ferrita disminuyen las corrientes

de ruido en modo comun sin afectar las corrientes de senal diferenciales. Si es necesario,
gire la ferrita varias veces.
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Diagrama de puesta a tierra de ejemplo
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Este ejemplo se basa en practicas que se llevan a cabo en los
Estados Unidos. Otras regiones pueden tener distintos codigos
eléctricos nacionales o locales. Hypertherm recomienda que consulte
los cadigos eléctricos locales y nacionales para asegurarse de que las
practicas de puesta a tierra y proteccion que usa cumplan con todos
los requisitos de su ubicacion.
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