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Registre su nuevo sistema Hypertherm

Beneficios de registrarlo

VI Seguridad: Su registro nos permite contactarle en el caso excepcional de necesitar alguna
notificacion de seguridad o calidad.

M Educacioén: El registro le brinda acceso gratuito al contenido de capacitacion sobre productos
en linea a través del Instituto de corte Hypertherm.

[ Confirmacion de propiedad: El registro puede servir como constancia de compra en caso
de una pérdida de seguro.

Registrelo de manera rapida y facil en www.hypertherm.com/registration.

Si tiene algun problema con el proceso de registro de productos, escriba a
registration@hypertherm.com.

Para su constancia

Numero de serie:

Fecha de compra:

Distribuidor:

Notas de mantenimiento:

XPR300, HyDefinition, True Hole, Sensor THC, EasyConnect, TorchConnect, TrueBevel, ProNest, LongLife, Arc Response
Technology, Core, OptiMix, VWI e Hypertherm son marcas comerciales de Hypertherm Inc., y pueden estar registradas en
Estados Unidos y otros paises. Las deméas marcas comerciales son propiedad exclusiva de sus respectivos propietarios.

Uno de los valores esenciales de Hypertherm desde hace muchos afios es el énfasis en minimizar nuestro impacto al medio
ambiente. Hacerlo es crucial para nuestro éxito y el de nuestros clientes. Nos esforzamos siempre por ser mas responsables
con el medio ambiente; es un proceso que nos interesa profundamente.

© 2017 Hypertherm Inc.
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ENGLISH

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

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

DANSK / DANISH

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

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

DEUTSCH / GERMAN

WARNUNG! Bevor Sie ein Hypertherm-Gerét in Betrieb nehmen, lesen
Sie bitte die Sicherheitsanweisungen in lhrer Bedienungsanleitung sowie im

Handbuch fiir Sicherheit und Ubereinstimmung (80669C). Das Nichtbefolgen

der Sicherheitsanweisungen kann zu Verletzungen von Personen oder
Schaden am Gerit fihren.

Bedienungsanleitungen und Handbticher kénnen dem Gerat in

elektronischer Form oder als Druckversion beiliegen. Alle Handbticher

und Anleitungen kénnen in den jeweils verfligbaren Sprachen auch in der
,Dokumente-Bibliothek" unter www.hypertherm.com heruntergeladen werden.

PORTUGUES / PORTUGUESE

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

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

www.hypertherm.com.

FRANCAIS / FRENCH

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

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

de documents » sur www.hypertherm.com.

B#:E / JAPANESE
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ESPANOL / SPANISH

IADVERTENCIA! Antes de operar cualquier equipo Hypertherm, leer las
instrucciones de seguridad del manual de su producto y del Manual de
Seguridad y Cumplimiento (80669C). No cumplir las instrucciones

de seguridad podria dar lugar a lesiones personales o dafio a los equipos.

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

de documentos” en www.hypertherm.com.

Ei{krh3C / CHINESE (SIMPLIFIED)

4 | EREEMERIZREZH, BRAESRTFMA (RefEMETF
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ITALIANO / ITALIAN

AVVERTENZA! Prima di usare un'attrezzatura Hypertherm, leggere le istruzioni

sulla sicurezza nel manuale del prodotto e nel Manuale sulla sicurezza e

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

Il prodotto puo essere accompagnato da copie elettroniche e cartacee

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

NORSK / NORWEGIAN

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

Eksemplarer av handbekene kan medfelge produktet i elektroniske og trykte
utgaver. Du kan ogsa f& eksemplarer av handbekene i alle tilgjengelige sprak
for hver handbok fra dokumentbiblioteket p4 www.hypertherm.com.

NEDERLANDS / DUTCH

WAARSCHUWING! Lees voordat u Hypertherm-apparatuur gebruikt

de veiligheidsinstructies in de producthandleiding en in de Veiligheids- en
nalevingshandleiding (80669C). Het niet volgen van de veiligheidsinstructies
kan resulteren in persoonlijk letsel of schade aan apparatuur.

De handleidingen kunnen in elektronische en gedrukte vorm met het

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

SVENSKA / SWEDISH

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

pa utrustningen.

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

£=0{ / KOREAN
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CESKY / CZECH

VAROVANI! Ped uvedenim jakéhokoliv zafizeni Hypertherm do provozu

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

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

v elektronickeé i tisténé formé. Kopie priru¢ek a manudll ve v§ech jazykovych
verzich, v nichz byly dané pfiru¢ky a manualy vytvofeny, naleznete v ,Knihovné
dokumentd* na webovych strankach www.hypertherm.com.

TURKCE / TURKISH

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

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

POLSKI / POLISH

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

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

PYCCKWH / RUSSIAN

BEPEITMCb! Mepen pabotoit ¢ nobbim o6opynosaHvem Hypertherm
03HAKOMbLTECH C MHCTPYKLMAMM N0 6e30MacHOCTH, NpeacTaBneHHbIMK

B PYKOBOACTBE, KOTOPOE MOCTAaB/IAETCA BMECTE C MPOAYKTOM, a TaKkKe

B PyxosoacTse no 6e30n1acHOCTH M COOTBETCTBMIO (80669)). HesbinonHeHne
MHCTPYKLMMA MO 6€30MacHOCTU MOKET NPUBECTH K TENIECHBIM NOBPEKAEHUAM
WM NOBPEXAEHUIO 060PYyA0BaHKA.

Honwun pyKkoBoaCTB, KOTOPbIE MOCTABNAIOTCA BMECTE C MPOAYKTOM, MOTYT ObiTh
npeacTaBneHbl B SN1EKTPOHHOM 1 BymamHoM Buae. Konum pykoBoACTB Ha Beex
A3blKaX, Ha KOTOpble NEPEBEAEHO TO MM MHOE PYKOBOACTBO, MOKHO TaKKe
3arpysvTb B pasaene «bubnvorera AoKkymeHTOB» Ha Be6-caiTe

www.hypertherm.com.

SUOMI / FINNISH

VAROITUS! Ennen mink&an Hypertherm-laitteen kéytt64 lue tuotteen
kayttdoppaassa olevat turvallisuusohjeet ja turvallisuus- ja
vaatimustenmukaisuusohje (80669C). Turvallisuusohjeiden laiminlysnti
voi aiheuttaa henkilkohtaisen loukkaantumisen tai laitevahingon.
Kéyttoppaiden kopiot voivat olla tuotteen mukana elektronisessa ja

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

BbJITAPCKH / BULGARIAN

MPEOYMNPEXROEHUE! Mpean pa pabotute ¢ KoeTo 1 Aa e obopyasaHe
Hypertherm, npoueTeTe MHCTPYKLMMUTE 3a 6E30NACHOCT B PbKOBOACTBOTO Ha
BalUMA NPOAYKT U ,MHCTpyKumMA 3a 6esonacHocT u cboteeTcTaune (80669C).
HecnaseaHeTo Ha MHCTPYKUMWTE 3a 6e3onacHOCT 61 MOo Aa AOBEAE

[0 TENECHO HapaHsABaHe WK A0 NoBpeAa Ha 06opyABaHETO.

HKonua Ha pbroBoACTBaTa MOXE Aa NPUAPYHABAT NPOAYKTA B ENIEKTPOHEH U B
neyarteH popmat. MoxeTe Aa nonyyuTe KONWA Ha PLKOBOACTBATA, NpeanaraHu
Ha BCUYKM eanum, ot ,Documents library (Bubnuoteka 3a LoKyMeHTH)

Ha agpec www.hypertherm.com.

ROMANA / ROMANIAN

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

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

MAGYAR / HUNGARIAN

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

A termékhez a kézikonyv példanyai elektronikus és nyomtatott formaban
is mellékelve lehetnek. A kézikényvek példanyai (minden nyelven) a
www.hypertherm.com weboldalon a ,Documents library” (Dokumentum
kényvtar) részben is beszerezheték.

EAAHNIKA / GREEK

MPOEIAOMOIHZH! Mpw B¢oete oe Aettoupyia ornolovdnnote eonAIGHS TG
Hypertherm, 8lafaote g 0dnyieg aopaleiag oto eyxepidlo Tou MPoidvVTog
kal oto Eyyelpibio aopdleiag kat ouppdppwong (80669C). H un tipnon
Twv 0dnylv acpaleiag propei va enpepel cwpatikn BAAPN 1 {nud otov
€EOMAIONO.

Avtiypada Twv eyxelpidiwv MMopei va cuvoSeUoUV TO MPOIOV OE NAEKTPOVIKY|
kat éviunn popdry. Mnopeite, emiong, va AdBete avtiypada twv eyxepdinv oe
OAeg TG YAwooeg rnou SiatiBevtal yia kdbe eyyelpidio and v Ynelakr)
BiBAobKN eyypadwv (Documents library) otn Sladiktuakr) Tornobeaia
www.hypertherm.com.

8 / CHINESE (TRADITIONAL)
BE | EBREMEM Hypertherm 52fE7T , BRBELERFMA (RL£MEK
ERFM) (80669C) AR LIER. TEFRLETAARENASESE
RERFIRE,
FREARREEAEFMENRIEXPEN EmRMG, BBAUE
www.hypertherm.com ¥ MEERE ABEAEFMHNSEEER.

SLOVENSCINA / SLOVENIAN

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

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

SRPSKI / SERBIAN

UPOZORENIJE! Pre rukovanja bilo kojom Hyperthermovom opremom
procitajte uputstva o bezbednosti u svom priru¢niku za proizvod i u Priruéniku
o bezbednosti i usaglasenosti (80669C). Oglusavanje o pracenje uputstava
o bezbednosti moze da ima za posledicu li¢nu povredu ili o$tecenje opreme.
Moze se dogoditi da kopije priru¢nika prate proizvod u elektronskom

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

SLOVENCINA / SLOVAK

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

a v Manuéli o bezpe&nosti a sulade s normami (80669C). V pripade
nedodrzania bezpe&nostnych pokynov méze dojst k ujme na zdravi alebo
poskodeniu zariadenia.

Kopia navodu, ktora je dodavana s produktom, méze mat elektronicku

alebo tlacenu podobu. Képie navodov, vo véetkych dostupnych jazykoch,
su k dispozicii aj v sekcii z ,kniznice Dokumenty" na www.hypertherm.com.



Gontenidos

Lista de tablas...........cceemmmncemmmssscssssssssssssssss s 19
Compatibilidad Electromagnética (ECIV)..............ummeeeesmssssmmeeesssssssssessssssssssssssssassssens SC-21
INEFOAUCCION. ettt bbb e SC-21
INSTAIACION Y USO ettt SC-21
[T Toglo g T[] =T TSR SC-21
Métodos para reducCir 1aS EMISIONES.......ccciiirrrerre s SC-21

REA EIECIICA ...ouveeerecr et bbb SC-21
Mantenimiento de |0S equIPOS A€ COME ... SC-21
L2 1 0] [T o L= o] o [T SC-21

CONEXION EQUIPOLENCIAL .....vrieierieeireeieiseris et SC-21

Puesta a tierra de la pieza @ Cortar.......o s SC-22
Apantallamiento y bliNAJe ... ——————— SC-22
GAANTA ... ————————— SC-23
ALBNCION .ottt bbb SC-23
GENEIAlIAAAES. ...t SC-23
INAEMNIZACION POF PALENTE . ..ueieiricirireei ettt SC-23
Limitacion de responsabilidad.........cooiii SC-23
Codigos 10Cales Y NACIONAIES. ..o SC-24
Limite maximo de responSabilidad ... esassenns SC-24
R T=Te 0] o P SC-24
Transferencia de dEreChOS ... SC-24

XPR300 Manual de instrucciones 809483 7



Contenidos

Cobertura de garantia para productos de chorro de agua........ccccereeerereeeneneerneeneseeesese s SC-24
PrOQUCTO ...t SC-24
COobErtUra de PIEZAS .......ccuirieririiiirie s SC-24

1 ESPECIfICACIONES ........ceeveessecrsssssseessssssssssssssssssssssssss s sssssssssssssssssssssssssssssssss 25

QL1000 aTo] [T - OO OO SRRSO 25

Descripcion del sistema de corte XPR........n s 26
GENEIAlIAAAES....... et 26
Fuente de energia de Plasma.......nneenee et s 26
Consolas de CONEXION A€ GaAS ... 26
Consola de conexion de la antorCha ... s 26
ANTOTCNA et s 26

Fuente de energia de plasma (el NUMero de Pieza Varia) ..........cceeneeneeeneesnesssessssssesssssssssssesssessseens 27

Consola de conexion de gas (el NUMEro de PI€Za VAIA) .......wercereereesseesmesseensesssssessssesssssssesssssssssssnes 29

Consola de conexion de la antorcha (0786 18).........ccvieireicrnisieeesssesssssssssss s sessssssssssssssessesssssens 30

Antorcha (el NUMEro de PIBZA VANIA) .....euvererreerresnesseseessssssssssssessssssesssssssssssssssssssssssssssssssssssssesssssssssessassaness 31

SIMDOIOS Y MAICAS.....ceieici bbb bbb 32
Simbolos y marcas de seguridad y EMC ... 32
SIMDOIOS TEC ...t 33

2 Calificaciones y requiSitos.......ccrmmsmnsesssssmssssssssssssss s ssssssssssssssssssasssssssses 35

ReqUISITOS dEl AOCUMENTO .....eiiieeiie et 35

CalifiCacioNes Al OPEIAON ......c.vuiiireeeerect s 36

Calificaciones del personal d& SEIVICIO. ... sss e sessees 37

Requisitos eléCtricos del SISTEMA......c.ci bbbt 38
Conformidad CON €] COIGO .uuuimrriiririiririeirieir st 38
Requisitos de potencia de alimentacion..........orrerereniennreseeee e 39
Requisitos de interruptores y fusibles ... 40
Fuente de energia de Plasma.......cnrneneneee e e 40
Requisitos del cable principal de €Nergia ..o 40
Requisitos del disyuntor de iN@a.........cociricinicisce s 41
Interruptor remoto ON/OFF (encendido/apagado).........c.ueeeernreissssssssssssessssssssssssssssssssssnens 41

Requisitos de gas de proceso (consolas de conexion de gas Core, VWI 'y OptiMix).......cceeereeeneens 42
Conformidad Con €l COAIGO ...uuimmimiiriiriiir s s 43
Tuberias para gases de alimMentacCiON ... e 44
Reguladores para gases de alimentacion ... 46

Requisitos del agua de proteccion (VWIy OpPtiMIX) ......ceeceeeerreeeniunsessesssessessesssesssessessessssssessesssssssessesnns 47
Requisitos de tuberias y mangueras para agua de proteccion .........coeeerrrneneeessesesesenenas 48
Requisito del regulador adicional para agua de proteccion (0pcional)..........oeeeerreereereeeneennens 48
Requisitos de torsion para tuberias y conexiones de mangueras de gas 0 agua.........c.ceueeee 48

809483 Manual de instrucciones XPR300



Contenidos

Requisitos del refrigerante. ... 49
Requisitos del refrigerante para la operacion entre =10 °C—40 °C .......ccccoveremeneneneereeseeneenees 50
Requisitos del refrigerante para la operacion en temperaturas sobre los 40 °C........ccceuue.. 50
Requisitos de flujo del refrigerante ... 51
Requisitos de pureza para el agua de refrigerante ... 51

Requisitos para colocar los componentes del sistema..........ccoiininn s 52
Configuracion recomendada con la consola de conexion de gas Core..........ouovevenierencrnieninas 53
Configuracion recomendada con la consola de conexion de gas VWI u OptiMix ........cceueee. 54
RequISItos del SItI0......ciii 55
Requisitos de longitud para mangueras, cables y CONAUCLOS..........ccovrrereerrererereneseeeneseseeenns 55
Requisitos de radio de doblado para mangueras, cables y conductos .........cceveeeeeerirerenenennnas 56
Requisitos de distancia entre los cables de alta frecuencia y los cables de control.............. 56
Requisitos de distancia para la ventilacion y €l aCCESO0 .......ovvrercrrrrrniererere s 56
Requisitos de distancia para las COmMUNICACIONES........coicrierrmniernencirnies s 57
Cumplimiento con las normas de uso de la tecnologia inaldmbrica........c.cceevrirevcenireccrnienencnnns 57

Requisitos del soporte de montaje de la antorcha.........eerrnecer s 58

Requisitos del elevador de antorcha ... 58

REQUISITOS @I CINC ...ttt st 59
Ajustes regulables....... e ———————— 59
IMOSEFAT GJUSEES ...ttt e bbbt bbbttt 59
Diagndstico y localizacion de problemas ... sessesesenas 60

Recomendaciones para puesta a tierra y Prote@CCION ..o sessesesenes 61
INEFOTUGCCION ...ttt 61
TIPOS dE PUESTA @ HIEITA ..t 61
Practicas de puesta @ tiErma ... s 61
Diagrama de puesta a tierra de €J8MPlO ... 65

T {1 T 67

=T =T T0gT 0] 4 Y ST 67

Al TECIDIT €] EQUIPO ..ttt ettt 67

RECIaMACIONES.....oicii i ——————— 68
(0T [ TSP 68
Manipulacion adecuada y uso seguro de sustancias qUIMICAS ......cccoeeerererrerereseneneseneeeneees 68
Requisitos de INSTAIACION ... e 69

Descripcion general de [a INStalacion ... 69

Lista de verificacion de la inStalaCion ... 70
Verificar 10s requisitos del SISTEMA......ccciieirrrr e 70
Verificar los pasos de la iNStalaCion.........cceeninneeereseeeee e 73

Instrucciones de seguridad relacionadas con la instalacion..........nnnnneees 76

Configuracion para la consola de conexion de gas COre ... 80

Configuracion para la consola de conexion de gas VWI u OptiMiX........ccovvcererecenencreenecenenenenns 81

XPR300 Manual de instrucciones 809483 9



Contenidos

Como colocar los componentes del SIStEMA ... s 82
Planificar dénde colocar los componentes del SiStema.......ccccervvniernnneseee s 82
Colocar los componentes del SIStEMa........ocrrnnin s 83

Coloque la fuente de energia de plasma en SU lUGar ... 83
Colocar e instalar las consolas de conexion de gas........cccourennrnesnenssnessseseesens 84
Colocar € instalar la consola de conexion de la antorcha ..., 87

Como poner a tierra los componentes del SIStEMA ... s 90

Como quitar los paneles externos de los componentes del SiStema ... 93

Como identificar y preparar mangueras, cables y CONAUCTOS .......cccureeererieeerencerneereeeseeseee s 97
Conjunto de mangueras del refrigerante ... 97
Cable negativo CoN PasaCabIES ... 97
Cable de arco piloto con Pasacables.......... 97
Cable de ENErgia...... 97
CaADIE CAN .. 98
CabIE B MASA...cucuieecireriecire iR 98
Conjunto de arco piloto y mangueras de refrigerante..........ccounnnnncnnisnsnesssssesssininas 98
Conjunto de cable de energia, CAN y 3 mangueras de gas (solo para Core) ......couwemeeenn 98
Conjunto de arco piloto, mangueras de refrigerante y agua de proteccién
(S010 PAra VWI Y OPHIMIX) c.vucvurerrsereeesessssssessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssessssssssssnsens 98
Conjunto de cable de energia, CAN y 5 mangueras de gas (solo para VWI y OptiMix)....... 99
Manguera de OXIGEN0 (BZUI)......cuurueureemeesreeseessesssesssesssess st ss s ess bbbt 99
Manguera de NItrOGEN0 (NEGFO) ...vuuwerrrsieresssssssssesessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssesssnsans 99
ManGUEra de @Ir€ (NEJI0)......c.uuueeeereseeeseesssesseesseesssesssesssesssess st ss bbb bbbt 99
Hidrégeno (8010 OPtiMIX) (FOJO) ..eueerrereerermeerrerresseesessseseessesssessssseessssssssssssesssssssesssssssssssssssssssssssnees 99
Argon (s0l0 VWI U OptiMix) (NEGF0) .....uueereeeseresesssssesessssssssssssssssssessssssssssssssssssssssssssssssssssssssnes 99
F5 (5010 VWI U OPtIMIX) (FOJO) cvvurerrrerrerrerreseeseesssssssssssssssssssssssssssssssssssesssssssssnssssssssssssssssssssssssssssaness 99
Agua de proteccion (solo VWI u OptiMix) (AZUL) .....eeeeeerereerreeeeseesneeseesessesssesseeeessesssessesssssssenees 99

Como conectar la fuente de energia de plasma y la consola de conexion de gas

(COre, VIWI U OPHIMIX) c.ucvveeveeiiiesiesessesesssssessss s sssssesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssasssssassssssssssanes 100
Etiqueta en la fuente de energia de plasma......cco v 100
Conectar el conjunto de mangueras del refrigerante ... 101
Conectar el cable de €Nergia ... 103
Conectar €l Cable CAN ... bbb 104

Como conectar cable de masa a la fuente de energia de plasma y la mesa de corte.................... 105
Conectar el cable negativo con pasacables..........c s 106
Conectar el cable de arco piloto con pasacables........cureenenee s 108

Como conectar la consola de conexion de gas con la consola de conexion de la antorcha ........ 110
Conectar la consola de conexion de gas (Core) con la consola de conexiéon
dE 1@ ANEOICNA ..t 110

Conectar el arco piloto y el conjunto de mangueras de refrigerante..........cooverecenen. 110
Conectar el conjunto de cable de energia, CAN y 3 mangueras de gas (Core)...... 113

809483 Manual de instrucciones XPR300



Contenidos

Conectar la consola de conexion de gas (VWI u OptiMix) a la consola

de conexion de 12 aNtOrCha. ... 114
Conectar el conjunto de arco piloto, la manguera de refrigerante
y el agua de ProteCCION ... ————————— 114
Conectar el conjunto de cable de energia, CAN y 5 mangueras de gas........cc.ccu... 117
Como instalar y conectar los gases de alimentacion ... 118
Instalar reguladores de gas ... ———————————— 120
Conectar los gases de alimentacion a la consola de conexion de gas (Core) ..., 121
Conectar los gases de alimentacion y el agua de proteccion a
la consola de conexion de gas (VWI U OPtIMIX)......crerrenresressssesssssesssssssssssssssssssssssssens 124
Conectar el agua de proteccion a la consola de conexién
de gas (VWI U OPLIMIX) c.ueeueereereemeesreessesssesssesssesssesssesssessesssessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssas 127
Como conectar el receptaculo de la antorcha a la consola de conexién de la antorcha................ 128
Conectar el conjunto de cables y mangueras de la antorcha
EasyConnect™ al receptaculo de la antorcha........ccnccnscncsseesese s 128
Conectar el conjunto de cables y mangueras de la antorcha
EasyConnect a la consola de conexion de la antorcha ... 132
Como instalar la antorcha en el soporte de montaje de la antorcha ... 134
COmMOo instalar [0S CONSUMIDIES ..ot 136
Como instalar la antorcha en el receptaculo de la antorcha ... 138
Como conectar la energia al SiStemMa d& COME ... 139
Configuraciones de ejemplo para conSUMIDIES...........cccniriciiiricinini s 141
Configuraciones de ejemplo de procesos ferrosos (acero al carbono).......c.ovevreenererereneees 141
Acero al carbono — 30 A — O,/Oy et ss s ssanans 141
Acero al carbono — 80 A, 130 A, 170 Ay 300 A — O,/AIre ..o 142
Configuraciones de ejemplo de procesos no ferrosos (acero inoxidable y aluminio).......... 143
No ferroso — 40 A = Ny/Ny ¥ AIr€/AINE ..ot 143
No ferroso — 60 A — F5/N,**, No/Ny, No/HyO** y Aire/AIre ..o 144
No ferroso — 80 A = F5/N,**, No/Ny, No/HyO**, Aire/AIre ....oceceveiecreerreeeiseesieeens 145
No ferroso — 130 A — N,/Ny, HymAr-No/No™, No/HoO™ ™ et 146
No ferroso — 170 A — No/Ny, Hy-Ar-No/N,™*, No/HoO™*, Aire/AIre .o 147
No ferroso — 300 A = N,/Ny,, Ho=Ar-No/Ny™*, No/HyO™ e 148
4 Conexion para COMUNICACIONES .........cccweeuuusrmeeerssssssmseeesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssees 149
Como conectar la fuente de energia de plasma con EtherCAT ... 151
Como conectar la fuente de energia de plasma con la interfaz web XPR ... 153
Informacion de soporte de la interfaz Web ... 153
Usar el modo AP para la CONEXiON ... s 154
Use el modo de red para 1a CONEXION ... 156
Seleccione Una red eXiSTENTE ... s 157
Ajustar manualmente ... ————————— 159
Acceder a la interfaz web XPR después de ajustar el modo de red........ccoeovvevicnaeee 161
Cambiar la direccién IP limitada del punto de acceso inaldmbrico........ccovvererenenee 162
XPR300 Manual de instrucciones 809483 1



Contenidos

Restablecer el modo iNalAMDIICO ... s 163
Informacioén de la pantalla de la interfaz Web.........n s 166
Fuente de energia de plasma.........cccrinin 167

SiIStEMA A€ GAS ...t 168

REGISIIO .ttt ettt 169

L@ 07T - T T 170

L [ T OO 171

Como conectar la fuente de energia de plasma con la serie RS-422...........cccoocnnnicnncnncncens 173
Como conectar la fuente de energia de plasma con conexion discreta........vrnrevernesecrninens 176
Como cambiar el diSPOSItiVO A€ CONLIOL ........cceiecirirecrreree s 180
Como desactivar la conexion INAIAMDIICA ..o 180
Como usar el sensado por CONtaCto ONMICO ... 182
Resumen general del relé OhmiICO ... 182
Sensado por contacto OhMICO INTEINO.......cciiriici s 182
Sensado por contacto OhMICO EXEEINO ... 183
Coémo instalar un interruptor remoto ON/OFF (encendido/apagado)..........ceeeeereesneeseeneeseesneennes 185
Ejemplos de Circuitos de Salida ... 186
Ejemplos de CircUitos de eNtrada.......cce e 187
5 Instalacion del refrigerante..........cescncmssscmssenssesses s s ssssssssssss 189
RESUMEN GENEIAL ...t 189
Como llenar el sistema de corte con refrigerante ... 190
I 1 11T 1 193
RESUMEN GENETAL ...t bbb s bbbt bttt 193
CoNtroles € INAICAAOIES ......c.vucririeriirrisier bbb 194
L7070 {0 0O TSR 194

CONC e 194

Dispositivo iNAIAMDIICO ....ccueirreeccrr e 194

1gTe [Ta=Te [oT =T OO OO TSSO 195
Indicadores luminosos verdes (ENCENDIDO) .......ccocuereieneriecensessesssssseesssssssessssseens 195

Pantalla del CNC ... s 196

SECUENCIA AE OPEIACION. ....cuvrireeresereeseserseseseesesessees s s e s sess s e eae s se e s e ee s s s e e e e b s n s en s 197
Estados de operacion del sistema de corte XPR........oonininnncese s 197
Estado Puesta €n Marcha (1) ... sess st sssssssssssssssssssssssssssssssssssens 197

Estado Chequeos iNICIAIES (2) ... sss st ssssanens 198

Estado Bomba/purga de gas encendidas (8) .......coueemrernnernnernsesnsessmesssesssessnssssseees 199

Estado Esperar al arranque (5) ......c.ouueeeeuiresneeiessnsssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnes 200

Estado Preflujo/carga de CC (7) ....cneieirseisessesssesssesssesssesssssssesssesssesssessssssssssseees 200

EStado IGnIiCION (8) ...t ssssss s sssssessessssssssssssssssssssssssssssssssssssssas 201

Estado Arco Piloto (9) ...cecereernsieesssisessessssssessssssessssssesssssssssssssessssssssssssssssssssssssssssssssanees 202

12

809483 Manual de instrucciones XPR300



Contenidos

Estado Encendido gradual (11) ..o ereneereeeneereesseeeesnsessessessesssessesssessessssssssssssssssesssssneees 203

Estado Régimen estacionario (12).........ccceeerieeueressissessns s ssssssssssessssssesssssssssssasssenes 204

Estado Disminucion progresiva (13) ........eersesseesesssesssesssesssesssesssssssssssssssssees 205

Estado Fin del CICIO (14) .ttt sss s s s sssss s ssssssssassesanans 206

Etapas de relé de alto voltaje (cerrado o abierto) en el circuito Ghmico.......cccvvveereerreeeseenee. 206
Purgas autoOmMAtICaS ... 207
Purgas de cambio de gas para los sistemas de corte XPR VWI u OptiMix .............. 207

Purgas de instalacion de procesos para todos los sistemas de corte XPR.............. 208

Como elegir las posiciones y los ajustes de procesos de la antorcha que necesita...........cccveueene. 209
Posicion perpendicular de corte, marcado y perforacion.........cvrrneeeenereneseseseeseseseenes 209

L7075 (OO OO T O OSSR RR T PSTO 209

T 07T o TSROSO 209

PrfOraCION. ...t bbbt 209

COME BN DISEL e bbbt 210

Tabla compensacion de bisel......... 212

Procesos ferrosos (aCero al CarbON0) ...t ssssss st st sesasssssnans 212
Procesos no ferrosos (acero inoxidable y aluminio)...........eerrernsesnmesnssssessssessesssessssssssssnss 213
ACero INOXIAADIE ... —————————— 215

ATUMINIO 11ttt ettt e e bbbt e e e e e e b nE b et e b b e nenene e s 216

Procesos para aplicaciones eSPECIAlES. ..ot e 217

COrte DAJO AQUA....cecereeectricireree ettt 217

Corte de IMagen €SPECUIAN ... 218

SEIECCION dE PrOCESO ...ttt 219
Como usar las ID de procesos para acceder a los ajustes Optimos ........ccveveererereerenireeneneenes 220
Compensaciones/anulaciones de ID de ProCeso ... 220

COmo usar las tablas de COME ... 221
Espesor del nicleo del proceso (PCT)....oereresesesssssessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssans 221
Categorias de ProCESOS ... bbb b 221
COmo seleccionar CONSUMIDBIES ... 224
Factores de calidad de COME ... 225
[T oTo ] - OO TSSO 225
Como obtener |0s resultados deSEAdOS ... s 225
Recomendaciones generales para todos 10S proCes0s........ccevverenereeinererenenesenenenenenes 225
Recomendaciones para los procesos de corte de posicion perpendicular............... 226
Recomendaciones para procesos de perforacion ... 226
Recomendaciones para procesos de marCado ........ocvrereneeeinneresesseesesesesesseseeeees 228
Recomendaciones para procesos de corte en bisel ... 228

Como maximizar la duracion de las piezas CONSUMIDIES ... 228

Arc ReSPONSE TECHNOIOGY ...ciiieeieirireririeieie et 229
Proteccion automatica de la antorcha.........ovennrrcnc s 229
Proteccion del error de apagado gradual autOMALICO......cveerrecirenierrisrr s 229

XPR300 Manual de instrucciones 809483 13



Contenidos

7 Mantenimiento .........cccrmmmmsesss s ———————————__; 231
DESCHPCION GENETAL....uiiiiriiiececiriiseeeeie sttt bbbttt 231
COMO hacCer INSPECCIONES AIANIAS .....ccurueueirerirririreiresiseses s e s s bbb bbbt s e s assns s 2383

Corte la energia eléctrica del sistema de COMe ..., 234
Examinar 10S reguladores de gas.......ornernnirseness st 235
Examinar los reguladores de agua de proteccion (si corresponde)...........eeeneeseesseeessneens 235
Examinar las conexiones y [0s adaptadores..........cccviinicninsn s 235
Examinar las piezas consumibles, la antorcha y el receptaculo de la antorcha..................... 236
Quitar la antorcha y las piezas conSUMIDIES.........ccurcnirinine s 236

Examinar las piezas conSUMIDIES ... 237

Examinar [a antorCha........oces s 240

Examinar el receptaculo de [a antorcha ... 241

Examinar los cables y mangueras de la antorcha.........cociccincnncccscc s 242
Como reemplazar el tubito del refrigerante........occcninnnc - 243
Como medir la profundidad de la picadura de un electrodo ........cocouvrereeinenennensneseesesseseeeseeees 244
Como hacer el mantenimiento del refrigerante ... 245
Calcular el volumen total de refrigerante para su sistema de corte.......cooovveverrecnecenenenees 246
Reemplazar todo el refrigerante........o o 246
Quitar el refrigerante viejo del sistema de refrigerante........oooevecrneenencesesseneseeenens 247

8 Diagnostico y localizacion de problemas............eeesmessmesssessssesssssssesssssssssessssesses 251

DESCHPCION GENETAL....cuiiiiiiceeieiriresee ettt e e bbb e et 251

Consideraciones de SegUIAad.......c.ccuririniiiriniinsss s 253
Pasos iNICIales A€ INSPECCION .......vurveierrrrrrereeeser e ss s ne s 254

Corte la energia eléctrica del sistema de COMe ... 255

Examine las tarjetas de CIrCUitOS IMPreSOS ... 257

Medir el voltaje de linea entre los terminales del interior de la fuente

de energia de plasma....... i —————————————— 259
COdigos de diagNOSHICO ...ccuvieiriieiiicritis e 261

Como diagnosticar y localizar problemas de cédigos de diagndstiCo.......ccvnerereeerercerenenees 261

Cadigos CAN (500-503, 510-513 para la consola de conexiéon
de gas, 504-505, 514-515 para cable CAN y bloque de puente,

507-508 para red CAN y bus, 600-602 para falta de comunicacion CAN)............. 285
Cadigo de baja presion del agua de proteccion (532)......cc.ueerrerrenrereesneessessesssesneens. 290
Cadigo de baja presion del gas de proteccion (534)........veneeneeneensesneensesneeneeeneenss 291
Coadigos de bajo flujo de refrigerante (540-542).........cccvrmeneereenssrsensssesssssssssssssssssenns 292
Codigos de alto flujo de refrigerante (543-544) ........coereneenernernesineesessnesssesesesseeens 294
Codigos de diagnodstico de sobretemperatura — choppers

(560-561) y refrigerante (587) ......cucrreerrerreneerrerneeseesnessesssessesseessessssssssssssssssssssssssssssssssssnns 295
Cadigos de diagnostico de interruptor de arranque (570-577).....c.occveeveeneereeensernenns 299
Cadigos de diagnostico de sobretemperatura — inductores (580-583),
tranSfOrMAadOres (586) .......cuuiriernieseisesssssssssssssss st ssss st ssss st st ssssssesssesssssssssnnes 301
Cadigos de diagnostico de sensor de corriente (631)......cceeeerreneerrenesseesessesnesseenne 304

809483 Manual de instrucciones XPR300



Contenidos

Codigos de diagnodstico de baja presion de entrada para H,, Ar, N, y H,O

(B95-697, 700, 701).cureerereeereereesessssesesssssssesssssesssssssesssssssssssssssssssssssssssssssnsssssssssssssssssssnsans 305
Codigos de diagndstico de presion entrada de gas de proteccion
en la consola de conexion de la antorcha (702-705) ......ccveeeeeceeseceseeeessesseeseessnns 306
Codigos de diagndstico de transductor de presion (706-715) .....c.overreermeereeerseesnnenne 307
Codigos de presion entrada de gas (768-771) ....ovrereeneenneensesnnessessesssesssesssesseeens 308
Como hacer la prueba de fuga de gas (VWI 'y OptiMiX)......cceeereeeeeneeenseeneesssessesssesssesssesssenes 309
Como medir el flujo de refrigerante ... ————— 311
Como hacer la prueba de cables y mangueras de la antorcha.........c.ccccovvennennecnencninenees 313
Como medir la resistencia desde [0S termMiStOres ... 315
INFOrMACION & Tl ..ttt 317
Tarjeta de circuito impreso de distribucién de energia a la fuente
de energia de plasma (141425) ... sssssessssssssssssessssssssssssssssens 317
Tarjeta de circuito impreso de control de la fuente de energia de plasma (141322).......... 318
Tarjeta de circuito impreso del chopper de la fuente de energia de plasma (141319)...... 321
Tarjeta de circuito impreso de arranque de la fuente de energia de plasma (141360)...... 322
Tarjeta de circuito impreso de E/S de la fuente de energia de plasma (141371)............... 322
Tarjeta de circuito impreso de distribucion de energia del ventilador
de la fuente de energia de plasma (141384)......ccvrrereernenrenrensesesssssssesssssessssssesssssssssssssssssnns 323
Tarjeta de circuito impreso de control de la consola de conexion de gas (141375).......... 324
Tarjeta de circuito impreso de alta frecuencia de la consola de conexién
o e T I 1 1 PP 325
Tarjeta de circuito impreso 6hmico de la consola de conexion
Lo LR N a1 to e e a N G 5 LT =) I 325
Tarjeta de circuito impreso de control de la consola de conexion
de 12 aNTOrCha (T41334) ...ttt s bbbt s s assas s sansans 326
G LiSta 0@ PIBZAS ...ocuereeerersersseessremsssssssessessssssssssssessssssssssssssssessssssssessssssssssssessssssssssssesssssssssssenes 329
Fuente de energia de plasma........con s ——————— 329
PanEles EXLEIHOIES .....vveececeetr et R e 330
VENEIAAOIES ...ttt bbbttt ne e 331
Sistema del reffigErante......ocurcrcrree s 332
Adaptadores de refrigerante en el compartimento trasero ... 333
Otros adaptadores qUE NO S& MUESIIAN .......cvcureriecererer e 334
Transformadores € INAUCLOIES ... s 335
Lado de CONLrol — VISEA T ... 336
Lado de CONLrol — VISEA 2. 338
Parte trasera de la fuente de energia de plasma.........ccovvviernnrnrccn e 340
Consolas de CONEXION AE GAS.....uurriiciiiri i 341
Piezas laterales de alto voltaje de la consola de conexion de gas.......cccvecrnicisinccinicininns 342

XPR300 Manual de instrucciones 809483 15



Contenidos

Piezas laterales del colector de la consola de conexion de gas........cvvrnicsinicsisinscisccnns 343
Lado del colector de la consola de conexion de gas Core, VWI y OptiMix............... 343
Multiples y adaptadores de la consola de conexion de gas Core.......ccocverevverierenen. 344
Multiples y adaptadores de entrada y salida de la consola
de conexion de gas VWi ... s 346
Multiples y adaptadores de entrada y salida de la consola
de conexion de gas OPtIMIX ... 348
Mezclador, transductores y valvulas de las consolas
de conexion de gas VWI Y OptiMiX......cocncessss s 350
Mazo de cables, juego de manguera y cables CAN de la consola
dE CONEXION B GAS...euiuiriecrriiiriie iR 351
Consola de conexion de [a antOrCha ... 351
Lado de facil conexion de la antorCha.........cocrcennnsnece e 352
Lado del colector de la consola de conexién de la antorcha — vista 1 ..o 353
Lado del colector de la consola de conexion de la antorcha — vista 2 ......ccooeeeverniiccnenns 354
Adaptadores y valvulas frontales ... 355
Conjunto de cables y mangueras de la antorcha........cocnc s 356
SOPOIE AE ANTOICRA ...t bbbt 357
Juegos basicos de consuMIBIES.........ciiiiic i ———————— 358
Juego basico de consumibles de acero al carbono (428616) .......cccvcverververrerserseesssseeesesens 358
Juego basico de consumibles para acero inoxidable y aluminio (42861 7).........ccccocvervnernne. 359
Juego basico de consumibles para acero al carbono con antorcha (428618) ........cc........ 360
Juego basico de consumibles para acero inoxidable y aluminio con antorcha (428619).. 361
Otras piezas de consUMIDIES Y aNtOrChaS ......ccceiriiirereercre e s 362
Conexiones de la fuente de energia de plasma a la consola de conexion de gas........cceueeuniurenae 363
Cable de arco piloto con PasaCabIes.........ccurinn s 363
Cable negativo CON PASACADIES .......cvieiriririieireeireree st en 363
Cable de ENErgia......i s ———————————— 364
Conjunto de mangueras del refrigerante ... s 364
CabIE CAN .. 365
Conexiones de consola de conexion de gas a consola de conexion de la antorcha.........cccccoveeeeee. 365
Conjunto de arco piloto y mangueras de refrigerante (COore).........oumeemeermesrmessesssmsssnsssesens 365
Conjunto de cable de energia, CAN y 3 mangueras de gas (Core).......cumrmeermsrrnesssrennns 365
Conjunto de arco piloto, mangueras de refrigerante y agua
de proteccion (VWI U OPLIMIX) .......ceeeuieeeesersessesssessssssssesssssssssssssssssssssssssssesssesssesssesssesssssssessseees 366
Conjunto de cable de energia, CAN y 5 mangueras de gas (VWI u OptiMix).......ccccrrerrennee 366
Conexiones de la fuente de energia de plasma al CNC..........cccovrnrrnenncnn e 367
Cable de interfaz EtherCAT del CNC ... ssssenes 367
Cable de interfaz discreto del CNC ... s 367
Cable de interfaz de Serie CNC ... s 368
Conexién de la fuente de energia de plasma a la mesa de COrte.........ovnnrninecsencinesnesneeseeneees 368
(21 0] (0o [T 44 =T TSRO 368
Conexion de consola de conexion de antorcha a receptaculo de la antorcha........cooceevvirnecenenee 369
Cables y mangueras de 1a antorcha ... 369

16

809483 Manual de instrucciones XPR300



Contenidos

Mangueras de alimentacion........c.ciiiii 369
Manguera de 0XIGENO (AZUL)........c.vuueeueuernerieeessss st ses s ss s s s s s s ssesssssssans 369
Manguera de Nitrdgeno 0 argOn (NEGI0).....cwueeeeureesneesreesessressseessesseessssssesssesssesssesssesssssssssees 370
ManguEra de @Ir€ (NEJI0)........uwueueeureeueeeresssesssessseessessess st sss s s bbbt 370
Hidrégeno o nitrégeno-hidrageno (F5) (FOJO).....cummmruernsiesessssessse s sesssssssssssssssassans 370
Agua (fluido de proteccion 0pcional) (AZUI) .........c.eereereeereerreeeneesreri s sessesens 371

Juegos de mantenimiento PreveNtivo ... ————— 371

HEIMTAMIENTAS ...t s bbb 371

Piezas de repuesto recomendadas ... 372
Fuente de energia de plasma — piezas de repuesto recomendadas........c.cocovverererenrerrererenens 372
Consolas de conexion de gas — piezas de repuesto recomendadas.........cccoveerrenecerecerenenns 373
Consola de conexion de la antorcha — piezas de repuesto recomendadas........cocceverriennnae 373
Antorcha — piezas de repuesto recomendadas ... 373
Etiqueta de advertencia CE/CCC ... 374

L T T (S 375

Simbolos del diagrama €lECHIICO ... 376

Estados de valvulas por tipo de PrOCESO ...ttt 378
Estados de valvula durante el corte y la perforacion ..........ccvrneennenenenseenesesenenes 378
Estados de valvula durante el marcado ... 381

Descripcion general (N0ja 1 de 22) ...t ssss s ssssss s ssssssssssssssssssssns 383

Fuente de energia de plasma 1 (h0ja 2 de 22)......cccoeumrrmemerrmensrsnenssresnsssssessssssssssssessssssssssens 384

Fuente de energia de plasma 2 (hoja 3 de 22).......ccoemurimenmeneenneneireenessssessssssssssesssssssssssssens 385

Fuente de energia de plasma 3 (hoja 4 de 22)......ccouvevirnenenensinsinsssssssssss s sssssssesseees 386

Fuente de energia de plasma 4 (h0ja 5 de 22).....cccccemrrmemerrmensennemssissnsssssessssssessssssesssssssssssens 387

Fuente de energia de plasma 5 (h0ja 6 de 22)........ccecmerremeenneneenremeeneenesssesesessssssssssssssssssssssens 388

Fuente de energia de plasma 6 (hoja 7 de 22)......cccuvevirnrinenninsinsnsssssssss s sssssssesseees 389

Fuente de energia de plasma 7 (h0ja 8 de 22).......cccomrrrmemerrmenrrnnemssrssssssssesssssssssssssssssssssssssens 390

Consola de conexion de gas 1 (N0ja 9 de 22).....c.ereeeneeneenseneeseinesseesesssssesssssssssessesssssssssnns 391

Consola de conexion de gas 2 (hoja 10 de 22) .....ccoeemeneenesnsesnesnssssssssessssssesssssssssssssssens 392

Consola de conexion de antorcha (hoja 11 de 22) .......neneneneneenneenseiesessesssssesssesseens 393

Sistema del refrigerante (N0ja 12 e 22) ......covreerreneenrirneerreseeseessesse s ssesssssssssssssssssssssssssees 394

Sistema de gas 1 (N0Ja 13 de 22) ....cvurrrmeeineiinrieiseeessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnees 395

Sistema de gas 2 (N0ja 14 e 22) ...cveevrrreernerrnesnesiesssssesssssessssssssssssssssssssssssssssssssessssssssssssessans 396

Sistema de gas 3 (N0ja 15 € 22) ....vuerrerreereerrerneenesseeseesseessessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssans 397

Interfaz de sistema multiple EtherCAT (hoja 16 de 22).....cccvvunenreenmernnernsessnssssesssssssssssssssssnees 398

Interfaz de sistema multiple discreto y serie RS-422 (hoja 17 de 22).....ccccueveeneereerneerneenennn. 399

Interfaz de sistema multiple discreto (hoja 18 de 22) ...c.vveeerrerreereerneeneereerseiseesseeseesseeseessssseeens 400

Conexion EtherCAT a EDGE Connect/T/TC (hoja 19 de 22).....ccvvceeerreenereeesersessessssssennn. 401

Conexiones CNC discreto y serie RS-422 (hoja 20 de 22) .....ccuuuveerverrmerreermsssessessssssssssssnsenns 402

Conexiones discretas del CNC (hoja 21 de 22).....c.ovenrerneeneerneereineeseenesseessessessssssssssssssesessnns 403

Diagrama de bloque del subsistema inalambrico (hoja 22 de 22).......cccovuveererreeserreersernennne 404

XPR300 Manual de instrucciones 809483 17



Contenidos

18

809483

Manual de instrucciones

XPR300



Lista de tablas

Tabla 1 — Especificaciones generales para fuente de energia de plasma. .......cccoveveerrnnenecnnenenen. 27
Tabla 2 — Numeros de pieza y especificaciones de la fuente de energia de plasma.......ccccoevvrvunnnen. 28
Tabla 3 — Numeros de pieza y dimensiones de la consola de conexion de gas......c.cccvrrreneeenennnn. 29
Tabla 4 — Longitud y peso segun el tipo de CamiSa......covcerrrirerereeee e sseseens 31
Tabla 5 — Especificaciones generales de la antorcha..........ccovvnnsccsssesese e 31
Tabla 6 — Requisitos de potencia de alimentacion..........coccrrneennnsee e 39
Tabla 7 — Requisitos de calidad, presion y flujo de gas ... 43
Tabla 8 — Tamafios recomendados para [a conexion de gas ... 45
Tabla 9 — Requisitos de calidad, presion y flujo del agua de proteccion...........covvveenrnninceeenenen. 47
Tabla 10 — Requisitos de pureza para el agua de ProteCCION .......c.oceerrerereeennereseee e 47
Tabla 11 — ESpecificaciones de tOrSIiON ... e 48
Tabla 12 — Métodos de medicion de pureza del agua de refrigerante .........ccccvvvenecesnnnneneesnenenen, 51
Tabla 13 — Recomendaciones para dénde colocar los componentes del sistema.........cccoveeeeuennne. 55
Tabla 14 — Rangos de longitud para las mangueras, los cables y los conductos

Lo LI g1 (Y oo Ta T (T o IR 55
Tabla 15 — Distancia maxima entre la fuente de energia de plasma y el dispositivo de control........ 57
Tabla 16 — Equipo para levantar o mover la fuente de energia de plasma........cccovvveveerrnnencsnnnen. 83
Tabla 17 — Especificaciones de torsion ... 119
Tabla 18 — Tamafos recomendados de los acoples de gas.......connininiscnnssns 122
Tabla 19 — Tamafos recomendados de 10s acoples de gas........cvrrrrenriennereseee s 125
Tabla 20 — Especificaciones de torsion ... 129
Tabla 21 — Codigos de color para los cables principales de energia..........ccovercneneeeneneenenseenenns 140
Tabla 22 — Requisitos y 0pciones de COMUNICACION.........ccoiurieirerereneries s esenees 150
Tabla 23 — Diagrama de pines para el cable de interfaz serie RS-422..........cocoovnennrneicnnicnens 174
Tabla 24 — Diagrama de pines para J14 en el cable diSCreto......c.coornncennneseccereseseeeeees 177

XPR300 Manual de instrucciones 809483 19



Lista de tablas

Tabla 25 — Diagrama de pines para J19 en el cable diSCreto......c.cornncennneseccerereseeeeees 177
Tabla 26 — Procesos no ferrosos disponibles por tipo de consola de conexién

(o [N SRV [T o Yo Ne [T o F- T OO OO P R OTSTSRTN 213
Tabla 27 — Recomendaciones de procesos para calidad de corte en base

al eSPESOr Y €l tIPO AE METAL...ccu i e 214
Tabla 28 — Opciones de categorias de procesos y resultados esperados

de calidad—-velocidad para procesos ferrosos (acero al Carbon0)........coc.ovvreenerreenerssensssesssssesssssnnens 222
Tabla 29 — Opciones de categorias de proceso y resultados esperados

de calidad—velocidad para procesos N0 fEIrOSOS ... s 223
Tabla 30 — Inspeccién, mantenimiento preventivo y tareas de limpi€za ..........ccoovereveercerrererensncenenenns 232
Tabla 31 — Tareas de inspeccion para CONSUMIDIES ... 237
Tabla 32 — Nombres y ubicaciones de las tarjetas de circuitos Impresos..........conccninisnicininns 257
Tabla 33 — Codigos de diagnostico en la interfaz web XPR.........cooiincnnscscis 262
Tabla 34 — Codigos de diagnOSHCO ... 263
Tabla 35 — Valores minimos y maximos de resistencia 6hmica para termistores .........ccococvnirininns 297
Tabla 36 — Valores minimos y maximos de resistencia 6hmica para termistores .........ccoooveveveerenne 303
Tabla 37 — Valores minimos y maximos de resistencia 6hmica para termistores .........ccccovnirnnenne 315

20

809483 Manual de instrucciones XPR300



Compatibilidad Electromagnética (ECM)

Introduccion

Los equipos Hypertherm con la marca CE se fabrican en cumplimiento
de la norma EN60974-10. Estos equipos deberan instalarse y utilizarse
de acuerdo con la informacion a continuacion para alcanzar

la compatibilidad electromagnética.

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

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

Instalacién y uso

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

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

en que dejen de ser problematicas.

Evaluacion del area

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

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

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

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

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

f. Los equipos usados para calibracion y medicion.

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

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

Las dimensiones del area circundante a considerar dependeran de

la estructura de la edificacion y de las demas actividades que se lleven
a cabo. El area circundante puede extenderse mas alla de los limites
de las instalaciones.

Métodos para reducir las emisiones

Red eléctrica

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

Se debera considerar la posibilidad de apantallar el cable

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

de energia de corte.

Mantenimiento de los equipos de corte

Los equipos de corte deben recibir mantenimiento periodicamente

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

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

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

Cables de corte

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

Conexién equipotencial

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

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

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

Seguridad y cumplimiento
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Compatibilidad Electromagnética (ECM)

Puesta a tierra de la pieza a cortar

Donde la pieza a cortar no esté conectada a tierra para seguridad
eléctrica o debido a su tamafio y posicion, por ejemplo, el casco de una
nave o una estructura de acero, una conexion a tierra de la pieza a cortar
puede reducir las emisiones en algunos, pero no en todos los casos.

Se debera tener cuidado de evitar la conexion a tierra de la pieza a cortar
que aumente el riesgo de lesiones a los usuarios o dafios a otros
equipos eléctricos. Donde sea necesario, la conexion a tierra de la pieza
a cortar debera ser directa, pero en algunos paises que no permiten

la conexion directa, la conexion debera lograrse mediante capacitancias
adecuadas, seleccionadas conforme a las regulaciones nacionales.

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

Apantallamiento y blindaje

El apantallamiento y blindaje selectivos de otros cables y equipos

del area circundante pueden aliviar los problemas de interferencias.

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

SC-22
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Garantia

Atencion

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

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

Generalidades

Hypertherm Inc. garantiza que sus productos no tendran defectos de
materiales ni de fabricacién por el tiempo especifico establecido en este
documento y conforme a lo siguiente: si se notifica a Hypertherm de

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

a partir de la fecha de envio, (i) relacionado con la antorcha y sus cables
y mangueras, en el transcurso del afio (1) siguiente a la fecha de envio,
con excepcion de la antorcha corta HPRXD con conjunto de cables y
mangueras integrado, el que sera un periodo de seis (6) meses a partir
de la fecha de envio y, con respecto a los conjuntos elevadores de
antorcha, en el transcurso del afio (1) siguiente a la fecha de envio

y con respecto a los productos Automation, un afio (1) a partir de

la fecha de envio, con la excepcion de los CNC EDGE Connect,
EDGE Connect T, EDGE Connect TC, EDGE Pro, EDGE Pro Ti,
MicroEDGE Pro y el ArcGlide THC, cuyo plazo debera ser de dos (2)
afios a partir de la fecha de envio y (iii) con respecto a los componentes
del laser de fibra optica Hylntensity, en el transcurso de (2) afios a partir
de la fecha de envio, con la excepcion de los cabezales laser y la 6ptica
de salida, cuyo plazo sera de un (1) afio a partir de la fecha de envio.

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

esta garantia.

Esta garantia no se aplicara a ninguna fuente de energia marca
Powermax que se haya usado con convertidores de fases. Ademas,
Hypertherm no garantiza ninguin sistema dafado a consecuencia de
la mala calidad de la energia, ya sea por convertidores de fases o por
la linea de alimentacion eléctrica. Esta garantia no se aplica a ningun
producto que haya sido mal instalado, modificado o dafiado de

otro modo.

Hypertherm ofrece como Unico y exclusivo recurso la reparacion,

el reemplazo o el ajuste del producto, siy solo si, se apela debidamente
a la garantia y la misma es aplicable tal como se estipula en este
documento. Hypertherm, a su exclusiva discrecion, reparara, reemplazara
o0 ajustara sin cargo alguno los productos defectuosos cubiertos por
esta garantia, los cuales se devolveran, con la autorizacion previa de
Hypertherm (que no se negara injustificadamente) y bien embalados,

al centro de operaciones de Hypertherm en Hanover, New Hampshire,
o0 a instalaciones de reparacion autorizadas por Hypertherm, con todos
los costos, seguro y transporte prepagados por el cliente. Hypertherm

no sera responsable de ninguna reparacion, reemplazo ni ajuste
de productos cubiertos por esta garantia, a menos que se hagan
en cumplimiento de lo establecido en el parrafo anterior y con

el consentimiento previo y por escrito de Hypertherm.

La garantia definida anteriormente es exclusiva y reemplaza a todas

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

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

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

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

Indemnizacion por patente

Con la tnica excepcion de los casos de productos no fabricados por
Hypertherm, o fabricados por una persona no perteneciente a
Hypertherm y que no cumpla estrictamente las especificaciones

de Hypertherm y, en casos de disefios, procesos, formulas o
combinaciones que no haya desarrollado o se pretenda que haya
desarrollado Hypertherm, Hypertherm tendra derecho a defender

o transar, a su cuenta y cargo, cualquier demanda o procedimiento
entablado en contra de usted que alegue que el uso del producto
Hypertherm, por su cuenta y no en combinacion con ningun otro
producto no provisto por Hypertherm, viola la patente de algun tercero.
Usted debera notificar a Hypertherm con prontitud al recibir notificacion
de cualquier demanda o amenaza de demanda relacionada con cualquier
supuesta violacion de estas caracteristicas (y, en cualquier caso, nunca
después de los catorce [14] dias siguientes a tener conocimiento

de cualquier demanda o amenaza de demanda); la obligacion de
Hypertherm a defender dependera de que Hypertherm tenga total
control de la defensa de la demanda, y reciba la cooperacion

y la asistencia de la parte indemnizada.

Limitacion de responsabilidad

Hypertherm no sera responsable en ningtin caso ante ninguna
persona o entidad de ningun dafio incidental, emergente
directo, indirecto, punitivo o ejemplares (incluido, entre otros,
la pérdida de ganancias) sin importar que tal responsabilidad
se base en incumplimiento de contrato, responsabilidad
extracontractual, responsabilidad estricta, incumplimiento de
garantia, incumplimiento de objetivo esencial o cualquier otro,
incluso si se advirtié de la posibilidad de que ocurrieran dichos
dafos. Hypertherm no sera responsable de ninguna pérdida
del Distribuidor basada en el tiempo de inactividad, pérdida
de produccién o pérdida de ganancias. Es la intenciéon

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

de responsabilidad acorde con la ley aplicable.

Seguridad y cumplimiento
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Cadigos locales y nacionales

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

Limite maximo de responsabilidad

La responsabilidad de Hypertherm, de haberla, en ningtin caso
superara el monto total abonado por los productos que dieron
origen a tal reclamacion, ya sea que la responsabilidad se base
en incumplimiento de contrato, responsabilidad
extracontractual, responsabilidad estricta, incumplimiento de
garantias, incumplimiento de objetivo esencial o cualquier otro
por cualquier demanda, proceso judicial, pleito o procedimiento
(va sea de tribunal, de arbitraje, regulador o de cualquier otro)
que surjan o estén relacionados con el uso de los productos.

Seguro

Usted tendra y mantendra en todo momento un seguro por los montos
y tipos, y con la cobertura suficiente y apropiada, para defender y
mantener a salvo a Hypertherm de los dafos y perjuicios que surgieran
de cualquier demanda entablada por el uso de los productos.

Transferencia de derechos

Usted puede transferir los derechos restantes que le otorgue el presente
documento Unicamente en relacion con la venta de todos o casi todos
los activos o capital social a un sucesor interesado que acepte regirse
por todos los términos y condiciones de esta garantia. Usted conviene
en notificar de ello a Hypertherm, por escrito y en el transcurso de los
treinta (30) dias anteriores a la transferencia, e Hypertherm se reserva
el derecho de aprobarlo. De no notificar a tiempo a Hypertherm y buscar
su aprobacion conforme a lo establecido en este documento, se anulara
y quedara sin efecto la garantia aqui establecida y usted ya no contara
con ningun recurso ulterior contra Hypertherm en virtud de la garantia

o de otra manera.

Cobertura de garantia para productos
de chorro de agua

Producto

Bombas
HyPrecision

Sistema

de extraccion
de abrasivos
PowerDredge

Sistema de reciclaje
de abrasivos EcoSift

Dispositivos
de medicion
de abrasivos

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

Orificios diamante

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

Cobertura de piezas

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

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

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

de instalacion certificada, lo que
ocurra primero

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

de instalacion certificada, lo que
ocurra primero

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

de instalacion certificada, lo que
ocurra primero

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

de instalacion certificada, lo que
ocurra primero

600 horas de uso con filtro de dedal

y cumplimiento de los requisitos de calidad

de agua de Hypertherm

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

SC-24
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Term

Especificaciones

L] I ré

Sistema de corte XPR - La fuente de energia de plasma, la consola de conexion de gas, la
consola de conexién de la antorcha y la antorcha.

Sistema de corte o0 maquina para cortar — El sistema de corte XPR, el Control Numérico por
Computadora, el elevador de antorcha, la mesa de corte y otros componentes.

Proceso humedo — Cualquier proceso que use agua como fluido de proteccion.
Proceso seco — Cualquier proceso que no use agua como fluido de proteccion.
Ferroso — Acero al carbono.

No ferroso — Acero inoxidable y aluminio.

Gases — Hidrogeno (H,), argon (Ar), nitrégeno (N,), oxigeno (O,), agua (H,0), F5 (95% nitrogeno,
5% hidrogeno).

Gas combustible mixto — Una mezcla de H,-Ar-N, creada en la consola de conexion de
gas OptiMix.

XPR300
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Especificaciones

Descripcion del sistema de corte XPR

Generalidades

Los sistemas de corte XPR fueron disefiados para usar en interiores, con la ventilacion adecuada, y
cortar un amplio rango de espesores de acero al carbono, acero inoxidable y aluminio.

Fuente de energia de plasma

La fuente de energia de plasma es una fuente de alimentacion de corriente estabilizada de 300 Ay
210 VCD. Incluye un intercambiador de calor, ventiladores y una bomba para enfriar la antorcha y
otros componentes eléctricos. La fuente de energia de plasma admite los protocolos de
comunicacion EtherCAT®, inalambrica, RS-422 serial y discreta para comunicarse con un
dispositivo inalambrico o CNC. El indicador luminoso verde se ilumina cuando se suministra energia
a la fuente de energia de plasma.

Consolas de conexion de gas

Hay 3 tipos de consolas de conexiéon de gas: Core™, VWI™ (inyeccion de agua ventilada) y
OptiMix™. Cada tipo proporciona un conjunto diferente de capacidades de conexion de gas, que
ofrece funciones de seleccién y medicion para el sistema de control de gas. La consola de conexion
de gas tiene 2 tarjetas de circuitos impresos (TCI): una TCI de control y una TCI de ignicion. Si su
sistema de corte XPR esta equipado con una consola de conexién de gas OptiMix, también se
incluye un mezclador de gas que tiene su propia tarjeta de control. El indicador luminoso verde se
ilumina cuando se suministra energia a la consola.

Para algunos sistemas de corte, un interruptor remoto de
encendido-apagado controla la energia que va a la consola.

Consola de conexion de la antorcha

La consola de conexion de la antorcha tiene valvulas proporcionales, valvulas solenoides y
transductores de presion. La consola de conexion de la antorcha también tiene 2 TCI, una TCl de
control y una TCl de contacto 6hmico. La consola de conexion de la antorcha proporciona todas las
conexiones eléctricas, de gas y de refrigeracion para la conexion con la antorcha. El indicador
luminoso verde se ilumina cuando se suministra energia a la consola.

Para algunos sistemas de corte, un interruptor remoto de
encendido-apagado controla la energia que va a la consola.

Antorcha

La capacidad de corte practicamente sin escoria de la antorcha es de 32 mm en el caso de cortes
HyDefinition®. La capacidad de perforacion asistida por argon es de 50 mm para acero al carbono.
La capacidad de perforaciéon de produccion es de 45 mm para acero al carbono y 38 mm tanto
para acero inoxidable como aluminio. La capacidad de corte maxima (arranque desde el borde) es
de 80 mm para acero al carbono, 75 mm para acero inoxidable, y 50 mm para aluminio.

26
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Especificaciones

Fuente de energia de plasma (el nimero de pieza varia)

81,70 cm

~
A

124,76 cm

El numero de pieza y las especificaciones pueden ser diferentes para su
fuente de energia de plasma. (Ver Tabla 1 en la pagina 27 y Tabla 2 en la
pagina 28 para consultar nimeros de piezas y especificaciones.)

Tabla 1 — Especificaciones generales para fuente de energia de plasma.

Voltaje en circuito abierto maximo (U,)

360 VCD

Corriente de salida maxima (l,)

300 A

Voltaje de salida (U,)

50 VCD - 210 VCD

Ciclo de trabajo nominal (X)

100% a 63 kW, 40 °C

Rango de temperatura ambiente operacional

>0 °C-40 °C - se aplica solo a sistemas de corte
que usan agua como liquido de proteccion.

-10 °C-40 °C - se aplica solo a sistemas de corte
que no usan agua como liquido de proteccion.

Nota: Solo los sistemas de corte equipados con
VWIy OptiMix pueden usar agua como fluido
de proteccion.

Factor de potencia (cos8)

0,98 a 63 kW

Enfriamiento

Ventilacion forzada (clase F)

XPR300 Manual de instrucciones 809483
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Especificaciones

Aislamiento

Clase H

Clasificacion de emisiones EMC (solo modelos CE)

Clase A

Puntos de levantamiento

Cancamo superior

Ranuras inferiores del montacargas

Calificacion de peso de cancamo

680 kg

Tabla 2 — Numeros de pieza y especificaciones de la fuente de energia de plasma

NG Voltaje E . ng(:r:irri::?t:e Aprobaciones Potencia
umero recuencia
reguladoras kVA) (£ 10%
de pieza | (VCA) (U,) Fases (Hz) entrada a 63 kW d i (kVA) ( )
de salida (A) (|1) Segul’ldad/ECM (U1 X |1 X1 73)
078620 200 50-60 206 cCSAus
078621 208 60 198 cCSAus
078622 220 50-60 188 cCSAus
078623 240 60 172 cCSAus
078624 380 50-60 109 CCC
CE, RCM,
078625 400 3 50-60 103 EAC, UKr 71.43
y AAA
CE, RCM,
078626 415 50 99 EAC, UKr
y AAA
078627 440 60 94 cCSAus
078628 480 60 86 cCSAus
078629 600 60 69 cCSAus
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Consola de conexion de gas (el nimero de pieza varia)

Especificaciones

Varia

OptiMix

Ver Tabla 3.
VWI
El numero de pieza y algunas especificaciones difieren segun el tipo de
consola de conexion de gas (Core, VWI u OptiMix). (Ver Tabla 3.)
No quite las valvulas de retencion de entrada de las consolas de conexion
de gas.
Tabla 3 — Numeros de pieza y dimensiones de la consola de conexiéon de gas
Consola de : ‘e
v Dimension
conexion NunTero Dimensién @ | Dimensiéon @ | Dimension @ o Peso
de de pieza (con conectores)
gas
Core 078631 431,80 mm 16,24 kg
383,80 mm
vwi 078632 374,65 mm 205,99 mm 592,22 mm 19,12 kg
OptiMix 078633 434,59 mm 524,00 mm 24,36 kg

Para las dimensiones de montaje, ver Colocar e instalar las consolas de
conexion de gas en la pagina 84.

XPR300 Manual de instrucciones 809483
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Especificaciones

Consola de conexion de la antorcha (078618)

22,86 cm

30,48 cm

La consola de conexion de la antorcha (078618) va con los 3 tipos de
consolas de conexion de gas (Core, VWI y OptiMix).

No quite las valvulas de retencién de entrada de la consola de conexion
de la antorcha.

La ubicacion de fabrica de los soportes de montaje se encuentra en la parte inferior de la consola
de conexién de la antorcha. Sin embargo, puede mover los soportes de montaje hacia cualquiera de
los dos lados. La ubicacion lateral con la conexion de los cables y mangueras de la antorcha en la
parte inferior puede minimizar el riesgo de filtracion del agua o el refrigerante que se acumule en el
interior de la consola de conexion de la antorcha y que dafie los componentes eléctricos.

Para las dimensiones de montaje, ver. Colocar e instalar la consola de
conexién de la antorcha en la pagina 87
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Antorcha (el nimero de pieza varia)

Especificaciones

160,8 mm 4>‘

«—— Longitud de la superficie de la abrazadera —te—
=
=
Longitud total de la camisa =~ ——————]

Tabla 4 — Longitud y peso segun el tipo de camisa

Lonaitud de la Peso combinado
Tipo de su grficie de Longitud total de (cabezal de la Peso combinado
camisa P la camisa antorcha, receptaculo, | con camisa

la abrazadera .

consumibles)

Corta 11,1 mm 155 mm 1,4 kg 1,5 kg
Estandar 189,6 mm 233 mm 1,6 kg
Extendido 268,1 mm 311 mm 1,7 kg

El numero de pieza y algunas especificaciones de su antorcha pueden
cambiar debido a las dimensiones de la camisa de la antorcha y otras
caracteristicas. (Ver Conjunto de cables y mangueras de la antorcha en la
pagina 356 de Lista de piezas.)

Tabla 5 — Especificaciones generales de la antorcha

Voltaje nominal de cebado del arco

15,3 kV

Presion de gas maxima en la entrada

7.9 bares, 792 kPa

Presion de gas minima en la entrada

7.2 bares, 723 kPa

Fuerza maxima del lateral de la antorcha y del frente de la antorcha

225 Kg

XPR300 Manual de instrucciones
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Especificaciones

Simbolos y marcas

Simbolos y marcas de seguridad y EMC

Su producto puede tener uno o mas de los siguientes marcados en la placa de datos o junto a ella. Debido

a diferencias y conflictos en las regulaciones nacionales, no todas las marcas se emplean en toda version
de un producto.

rr
== |
—

=g
v

Marca simbolo S

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

Marca CSA

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

Estados Unidos como Canada, por ejemplo, UL o TUV.

Marca CE

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

Marcado (CU) clientes union euroasiatica

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

Marca GOST-TR

Las versiones CE de los productos con una marca de conformidad GOST-TR cumplen los
requisitos de compatibilidad electromagnética (EMC) y de seguridad para exportacion a
la Federacion Rusa.

Marcado RCM

Las versiones CE de los productos con un marcado RCM cumplen con las normas de seguridad
y Compatibilidad Electromagnética requeridas para la venta en Australia y Nueva Zelanda.

Marca CCC

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

Marca UkrSEPRO

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

Marcado serbio AAA
Las versiones CE de los productos que incluyen la marca de conformidad serbia AAA cumplen

los requisitos de compatibilidad electromagnética y de seguridad del producto para exportacion
a Serbia.
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Simholos IEC

Especificaciones

Los siguientes simbolos pueden aparecer en la placa de datos, las etiquetas de control y
los interruptores.

=
-

Corriente continua (CC)

Corriente alterna (CA)

Corte con
antorcha plasma

Ranurado

Conexion potencia de
alimentacion CA

&

o)

[

Terminal del conductor
de proteccién externa
(a tierra)

Energia ON (encendido)
Energia OFF (apagado)
Fuente de energia
basada en inversor,

monofasica o trifasica

Curva V/A, caracteristica
“descendente”

XPR300

Manual de instrucciones
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Especificaciones
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Galificaciones y requisitos

Requisitos del documento

Este manual se refiere a varios documentos. Estos documentos incluyen:

Manual de instrucciones con las tablas de corte del XPR300 (809830)

Nota técnica del protocolo de comunicacién de CNC del XPR300 (809810)

Manual de instrucciones del programa de mantenimiento preventivo del XPR300 (809490)
Boletin de Servicio Técnico para instalacién de la tarjeta VCD3 del XPR300 (809700)
Boletin de Servicio Técnico de las Actualizaciones del firmware del XPR300 (809820)

Puede encontrar estos documentos en la memoria USB que se incluye con la fuente de energia
plasma. Si no tiene alguno de estos documentos, puede encontrar la documentacién técnica en

www.hypertherm.com/docs.

La documentacion técnica es la correcta a la fecha de esta publicacion. Es
probable que se realicen revisiones a futuro. Refiérase a
www.hypertherm.com/docs para las revisiones mas recientes de los
documentos publicados.
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Calificaciones y requisitos

Calificaciones del operador

A ADVERTENCIA

~— UNA DESCARGA ELECTRICA PUEDE SER FATAL

[ )
? \ Desconectar la energia eléctrica para llevar a cabo cualquier instalacion
*

o mantenimiento.
Toda tarea que implique quitar los paneles de la fuente de energia de

P plasma debe estar a cargo de un técnico calificado.

1}2

Para su seguridad y para obtener los mejores resultados:

g\

Ver las demas precauciones de seguridad en el Manual de Seguridad y
Cumplimiento (80669C).

m  Siempre lea, comprenda y siga todas las instrucciones de seguridad de este manual, del
Manual de Seguridad y Cumplimiento (80669C) y las que figuran en las etiquetas del
sistema de corte.

m  Obtenga la capacitacion adecuada para operador de una fuente experta antes de la
operacion. Entre los temas de una capacitacion adecuada se incluyen (sin limitaciones)
lo siguiente:

a Como encender y detener el sistema de corte durante la operacion de rutina y ante
una emergencia.

O

Las condiciones y acciones que pueden causar lesiones a personas o dafos al equipo
del sistema de corte.

Como operar todos los controles.
Como identificar y responder a condiciones de fallas.

Como hacer mantenimiento.

O 0O 0O O

Una copia del manual de instrucciones.

m  No opere el sistema de corte si no puede seguir todas las instrucciones de seguridad o si
no puede cumplir con las calificaciones minimas de operador. (Ver el Manual de Seguridad
y Cumplimiento [80669C], Manual de Advertencia de Radiofrecuencia [80945C], e
Instrucciones de seguridad relacionadas con la instalacién en la pagina 76.)

Se aplican calificaciones adicionales al personal que realiza mantenimiento y
localizacion de problemas (Calificaciones del personal de servicio en la
pagina 37).
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Calificaciones y requisitos

Calificaciones del personal de servicio

A ADVERTENCIA

~— UNA DESCARGA ELECTRICA PUEDE SER FATAL

[ )
? \ Desconectar la energia eléctrica para llevar a cabo cualquier instalacion
*

o mantenimiento.
Toda tarea que implique quitar los paneles de la fuente de energia de

P plasma debe estar a cargo de un técnico calificado.

K\/g
Puede ser peligroso realizar tareas de servicio y mantenimiento en sistemas y equipos de
corte industriales.

g\

Ver las demas precauciones de seguridad en el Manual de Seguridad y
Cumplimiento (80669C).

Para su seguridad y para obtener los mejores resultados:

m  Siempre lea, comprenda y siga todas las instrucciones de seguridad de este manual, del
Manual de Seguridad y Cumplimiento (80669C) y las que figuran en las etiquetas del
sistema de corte.

m  Obtenga la capacitacion adecuada para operador de una fuente experta antes de realizar
cualquier tarea de servicio o mantenimiento en el sistema o equipo de corte.

La entidad a cargo de la seguridad en el lugar de trabajo donde se usa su
sistema de corte XPR300 debe hacer una evaluacién de los riesgos y
establecer los criterios para la capacitacion y las calificaciones del personal
de servicio.

m  No realice ninguna tarea de servicio o mantenimiento en el sistema o equipo de corte si
no puede seguir todas las instrucciones de seguridad (Ver el Manual de Seguridad y
Cumplimiento [80669C], Manual de Advertencia de Radiofrecuencia [80945C], e
Instrucciones de seguridad relacionadas con la instalacién en la pagina 76.) o bien, si no
puede cumplir con las calificaciones minimas para operador establecidas por la entidad a
cargo de la seguridad en el lugar de trabajo en su organizacion.

m  Comuniquese con un profesional en reparaciones que tenga licencia.
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Calificaciones y requisitos

Requisitos eléctricos del sistema

A ADVERTENCIA

~— UNA DESCARGA ELECTRICA PUEDE SER FATAL

[ )
) \ Desconectar la energia eléctrica para llevar a cabo cualquier instalacion
*

o mantenimiento.

Toda tarea que implique quitar los paneles de la fuente de energia de

P plasma debe estar a cargo de un técnico calificado.

1}2

Conformidad con el codigo

g\

Ver las demas precauciones de seguridad en el Manual de Seguridad y
Cumplimiento (80669C).

m  Todos los equipos suministrados por los clientes, tales como disyuntores de lineas, fusibles
de retardo y cables principales de energia deben cumplir con los codigos eléctricos
nacionales y locales correspondientes. Contactese con un electricista con licencia para
obtener informacion sobre los codigos de su localidad.

m  Un electricista con licencia debe hacer todas las instalaciones, modificaciones,
inspecciones o reparaciones en los equipos o sistemas eléctricos.
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Requisitos de potencia de alimentacion

Tabla 6 — Requisitos de potencia de alimentacion

Calificaciones y requisitos

. Tamano de Tamafio
. Corriente de . recomendado
. Voltaje de . fusible de .
Numero entrada nominal a para el cable Potencia
entrada Fases retardo
de pieza 63 kW de salida principal de (kVA)
(VCA) recomendado . °
(A) @) energia de 90 °C
(mm?)
078620 200 206 250 141,3
078621 208 198 250 141,3
078622 220 188 250 141,3
078623 240 172 225 111,9
078624 380 109 150 53,5
3 71.43
078625 400 103 150 70,5
078626 415 99 125 43,2
078627 440 94 125 43,2
078628 480 86 110 34,3
078629 600 69 90 273

Comuniquese con un electricista con licencia para asegurarse de que el
tamario y la longitud de sus cables principales de energia cumplen con los
cddigos de su localidad.

XPR300 Manual de instrucciones
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Calificaciones y requisitos

Requisitos de interruptores y fusibles

Para la proteccion de alimentacion principal, elija un interruptor o fusible que sea lo suficientemente
grande como para soportar todas las cargas de alimentacion en derivacion, tanto de impulso de
sobretension como de corriente en régimen estacionario. Ver Tabla 6 en la pagina 39 para consultar
los tamanos de fusibles con tiempo de retardo recomendados.

Debe elegir fusibles con tiempo de retardo e interruptores que puedan soportar un impulso de
sobretension hasta 15 veces mayor que la corriente de entrada nominal por 0,01 segundo y hasta
10 veces mayor que la corriente de entrada nominal por 0,1 segundo.

Los requisitos de tamafio de los interruptores y fusibles en su sitio pueden cambiar debido a
lo siguiente:

m Las condiciones de las lineas locales (tales como impedancia de la fuente y de las lineas y
fluctuaciones de voltaje)

m  Caracteristicas de la sobretension de los productos
m  Requisitos reguladores

Contactese con un electricista con licencia para obtener mas informacion sobre los codigos de
su localidad.

La fuente de energia de plasma tiene una resistencia de sobretension
instalada de fabrica. Si los fusibles de sobretension alta con tiempo de
retardo no son permitidos en su sitio debido a cédigos nacionales o locales,
use un interruptor de arranque del motor o equivalente.

Fuente de energia de plasma

Debe conectar la fuente de energia de plasma a uno de los circuitos de alimentacién
en derivacion. Use un disyuntor de linea primario por separado para la fuente de energia
de plasma. (Ver Requisitos del disyuntor de linea en la pagina 41.)

Requisitos del cable principal de energia

Debe suministrar el cable principal de energia para su sistema de corte. Ver Tabla 6 en la pagina 39
para consultar el tamafo recomendado del cable principal de energia.

El requisito de tamario del cable principal de energia en su sitio puede cambiar debido a
los siguiente:

m Las distancia que hay entre el receptaculo y la caja principal

m  Codigos y regulaciones locales

Comuniquese con un electricista con licencia para obtener mas informacion sobre los codigos de
su localidad.
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Calificaciones y requisitos

Requisitos del disyuntor de linea

Se debe proporcionar un medio para desconectar el sistema de corte segun la instalacion, la
seguridad y los requisitos de emergencia para los cédigos y las regulaciones locales, teniendo en
cuenta los requisitos de potencia de la potencia de alimentacion. Hypertherm no proporciona estos
medios de desconexion.

Interruptor remoto ON/OFF (encendido/apagado)

A ADVERTENCIA

-0 UNA DESCARGA ELECTRICA PUEDE SER FATAL
<

2 \ Cuando el interruptor remoto ON/OFF (encendido/apagado) esta

en la posicion OFF, la energia permanece activa en los siguientes
componentes del sistema:

= Tarjeta de control
o ﬁ = Entrada y salida de transformador de control
= Fuente de energia de 48 V
N * Fuente de energia de 24 V
*

= 120 VCA y 220 VCA en el panel de distribucion de energia
* Lado de entrada de los contactores

g\

* Lado de entrada del relé de bomba
* Indicador luminoso verde en la parte frontal de la fuente de energia
de plasma

Toda tarea que implique quitar los paneles de la fuente de energia de
plasma debe estar a cargo de un técnico calificado.

Ver las demas precauciones de seguridad en el Manual de Seguridad y
Cumplimiento (80669C).

Debe suministrar el interruptor remoto ON/OFF (encendido/apagado) (o interruptores) para su
sistema de corte.

Un interruptor remoto ON/OFF (encendido/apagado) le permite suministrar energia eléctrica a, o
cortar la energia eléctrica desde, la consola de conexion de gas, consola de conexion de la
antorcha y algunas piezas de la fuente de energia de plasma desde una ubicacion lejos de la fuente
de energia principal. Una ubicacion practica para el interruptor remoto ON/OFF
(encendido/apagado) es cerca del Control Numérico por Computadora.

Para obtener informacion sobre como hacer esto, ver Cémo instalar un
interruptor remoto ON/OFF (encendido/apagado) en la pagina 185.
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Calificaciones y requisitos

Requisitos de gas de proceso (consolas de conexion de gas Core, VWI y OptiMix)

Debe suministrar los gases de proceso y las tuberias de alimentacion de gas para su sistema de
corte. Ver Tabla 7 en la pagina 43 para consultar los requisitos de calidad, presion y flujo de gas.

A PRECAUCION

Las fugas de gas o la presion y los rangos de flujo que estan fuera de los rangos recomendados
pueden:

= Causar problemas en el rendimiento del sistema

= Dar por resultado una mala calidad de corte

* Reducir la duraciéon de los consumibles
Si la calidad del gas es mala, puede disminuir:

* La calidad de corte

* La velocidad de corte

* La capacidad de espesor de corte

Ver Tabla 7 en la pagina 43 para consultar las presiones y los rangos de flujo recomendados.
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Calificaciones y requisitos

Tabla 7 — Requisitos de calidad, presién y flujo de gas

Gas* Calidad Presion Rango de flujo
] o L
O, (oxigeno) 99,5% puro, limpio, $€C0, | 751 - oo + 0.4 bares 71 Is/min.
sin aceite
M L %k k 0 H H
N, (nitrogeno) 99,99 /.0 puro, limpio, 75 bares * 0,4 bares 181 Is/min.
seco, sin aceite
Aire**t Limpio, seco y sin aceite
de acuerdo con 7,5 bares * 0,4 bares 118 Is/min.
8573-1:2010 clase 1.4.2
H, (hidroégeno) 99,995% de pureza 7,5 bares £ 0,4 bares 50 Is/min.
. o .
Ar (argon) 99,99 /.0 puro, limpio, 7,5 bares * 0,4 bares 118 Is/min.
seco, sin aceite
F5 (95% nitrogeno, 5% hidrégeno) | 99,98% de pureza 7,5 bares £ 0,4 bares 40 Is/min.

Conformidad con el cadigo

* El agua puede usarse como fluido de proteccién en las fuentes de energia de plasma XPR300 que tienen
una consola de conexién de gas VWI u OptiMix. Ver Requisitos del agua de proteccién (VWI y OptiMix) en la
pagina 47 para consultar las especificaciones y los requisitos del agua que se utiliza con fines de proteccion.

*k

Los compresores de aire deben proporcionar aire que cumpla con los requisitos de la norma ISO 8573-1

clase 1.4.2 (menos de 100 particulas de 0,1 a 0,5 micras en un metro cubico de aire como cantidad maxima
y 1 particula de 0,5 a 5,0 micras en un metro cubico de aire como cantidad maxima). Importante: Todo
compresor de aire que proporcione aire al sistema de corte debe extraer el aceite antes de proporcionar

el aire.

*** El nitrégeno es obligatorio en todos los procesos de acero al carbono.

* El aire es obligatorio en los procesos de mezcla de H,.

m  Todos los equipos suministrados por los clientes deben cumplir con los codigos nacionales
y locales correspondientes en cuanto a gas y tuberias de gas. Contactese con un plomero
con licencia para obtener mas informacion sobre los cédigos de su localidad.

m  Cualquier instalacion, modificacion o reparacion de equipos de gas o sistemas de tuberias
debe realizarla un plomero con licencia.

XPR300

Manual de instrucciones

809483

43




Calificaciones y requisitos

Tuberias para gases de alimentacion

A ADVERTENCIA

Si usa oxigeno como gas plasma para el corte, puede representar un
posible peligro de incendio debido a la atmoésfera rica en oxigeno que
se acumula.

Hypertherm recomienda instalar un sistema de ventilacién por
extraccion que elimine la atmdésfera rica en oxigeno que se puede
acumular cuando se usa oxigeno como gas plasma para cortar.

Se requieren supresores de retorno para detener la propagacion del
fuego hacia los gases (a menos que no haya un supresor de retorno
disponible para un gas o una presion en particular).

Debe suministrar los supresores de retorno para su sistema de corte o
puede obtenerlos de su proveedor de maquinas para cortar.

El hidrégeno es un gas inflamable con peligro de explosiéon. Mantenga

los cilindros y las mangueras que contengan hidrégeno alejados de las
llamas. Cuando use hidrégeno como gas plasma, mantenga las llamas y
chispas alejadas de la antorcha.

Consulte los requisitos de los cédigos de seguridad, incendios y
construccion locales para averiguar como almacenar y usar el hidrégeno.

Hypertherm recomienda instalar un sistema de ventilaciéon por
extraccion que elimine la atmésfera rica en hidrégeno que se puede
acumular cuando se usa hidrégeno como gas plasma para cortar.

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

Debe suministrar los supresores de retorno para su sistema de corte.
Puede obtenerlos de su proveedor de maquinas para cortar.

Debe instalar los gases y las tuberias de alimentacion de gas para su sistema de corte.

m  Puede usar mangueras flexibles disefiadas para transportar el gas apropiado y que estén
calificadas para la presion correcta. Otras mangueras pueden agrietarse y causar fugas.

m  Para obtener los mejores resultados, use las especificaciones de torsién recomendadas
para los acoples de las tuberias y mangueras. (Ver Tabla 11 en la pagina 48.)

m  Puede usar tuberias rigidas de cobre.
= No use acero o aluminio.

Hypertherm ofrece mangueras de alimentacion de gas. (Ver Mangueras de
alimentacion en la pagina 369.)

Todos los equipos suministrados por los clientes deben cumplir con los
cddigos nacionales y locales correspondientes en cuanto a gas y tuberias de
gas. Contactese con un plomero con licencia para obtener mas informacién
sobre los cédigos de su localidad.
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Calificaciones y requisitos

Hypertherm recomienda un didmetro interno de 10 mm para las mangueras de gas de alimentacion
de 76 m o menos. Tabla 8 en la pagina 45 describe los tamafios y los acoples de gas
recomendados.

Tabla 8 — Tamanos recomendados para la conexion de gas

Tipo de acople | Tamano

N,/Ar 5/8 pulg. — 18 RH, interno (gas inerte) “B”

Aire 9/16 pulg. — 19, JIC, #6

F5/H, 9/16 pulg. — 18, LH (izquierda) (gas combustible) “B”
o, 9/16 pulg. - RH (derecha) (oxigeno)

La ubicacion de los reguladores y la cantidad de codos pueden influir en la
presion de entrada. Si la presion de entrada en su sistema de corte no esta
dentro de las especificaciones recomendadas, comuniquese con
su proveedor de maquinas para cortar o con el servicio técnico regional
de Hypertherm.

A PRECAUCION

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

Todas las mangueras, conexiones de mangueras y acoples de mangueras que se usan en las
tuberias de alimentacion de gas deben estar diseiiados para usar con el valor nominal de gas y
presion correspondientes. Otras mangueras, conexiones de mangueras o acoples de mangueras
pueden agrietarse o causar fugas.

Algunos compresores de aire usan lubricantes sintéticos que contienen ésteres. Los ésteres
dafian el policarbonato del recipiente de filtro de aire.
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Calificaciones y requisitos

Reguladores para gases de alimentacion

A PRECAUCION

No usar reguladores de gas de calidad baja. No proporcionan una presion de gas constante. Los
reguladores de gas de calidad baja también pueden causar problemas en el rendimiento del
sistema y disminuir la calidad de corte.

Los lubricantes sintéticos a base de ésteres (los cuales se usan en algunos compresores de aire)
daifan los policarbonatos del recipiente de filtro de aire.

Debe suministrar el regulador de gas (reguladores) para su sistema de corte.

Es importante elegir el regulador de gas (reguladores) correcto para las condiciones en su sitio de
trabajo. El regulador de gas debe ser compatible con los gases que usa y ser apropiado para las
condiciones del ambiente. Por ejemplo, algunos reguladores se recomiendan para rangos
especificos de temperatura. El tipo de gas (gas para cilindro, gas de linea o gas liquido) y el flujo y
la presion de entrega del gas también pueden influir en la seleccion del regulador.

Regulacion de gas de * Reduce la presién del gas de la fuente a la presién de entrega necesaria
etapa unica en 1 paso.

= La presion de entrega no se controla de manera ajustada con este tipo
de regulacion de gas.

= Es una buena opcion para las aplicaciones genéricas y donde las
fluctuaciones en la presion del gas de la fuente son pequenas.

Regulaciones de gas de * Reduce la presién del gas de la fuente a la presién de entrega necesaria

etapa doble en 2 pasos. La regulacion de etapa doble usa 2 reguladores de etapa
unica. El primer regulador reduce la presion en aproximadamente 3
veces la presion maxima de entrega. El segundo regulador reduce la
presion a la presion de entrega necesaria.

= Es una buena opcion para aplicaciones que requieren una presion de
entrega constante y donde las fluctuaciones en la presion del gas de la
fuente son grandes.

= La regulacion de gas de doble etapa puede restringir el flujo de gas 'y

producir resultados incorrectos si la eleccion del regulador no es la
correcta o si los ajustes del regulador no son los adecuados.

Su proveedor de gas puede recomendarle el mejor regulador de gas (reguladores) para las
condiciones en su sitio de trabajo.

Las normativas locales y el tipo de gas que se utilizara pueden influir sobre
los acoples de entrada de gas recomendados para su tipo de consola de
conexion de gas. (Ver Tabla 8 — Tamarios recomendados para la conexion
de gas en la pagina 45.)
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Calificaciones y requisitos

Requisitos del agua de proteccion (VWI y OptiMix)

Si usa agua como fluido de proteccién, vea Tabla 9 para conocer requisitos para la presion y el flujo
del agua y Tabla 10 para las pautas de pureza del agua.

Tabla 9 — Requisitos de calidad, presion y flujo del agua de proteccion

Calidad* Pres’lo.n minima Rango.de flujo
y maxima requerido
No se recomienda utilizar agua desionizada como agua 2,76 bares minimo 35 1/h

de proteccion. 7,92 bares maximo

El agua desionizada reaccionara con los componentes
de cobre del sistema y ello disminuira la vida util de los
componentes y los consumibles.

Hypertherm recomienda:

= Usar un descalcificador si el agua tiene un alto contenido
mineral o de particulas (ver Tabla 10 en la pagina 47).

= Tratamiento de agua de proteccion entrante con un filtro
con calificacion de 50 micrones o menos.

Tabla 10 — Requisitos de pureza para el agua de proteccion

Tipo de particulas Requisito de pureza

Total de sélidos disueltos < 61 PPM

Calcio + magnesio < 40 PPM
Silice < 5PPM
pH 6,5-8,0

Un medidor de TDS indica el Total de solidos disueltos (TDS) de una
solucion. Los sélidos ionizados disueltos (como sales y minerales) aumentan
la conductividad eléctrica de una solucion. Hypertherm ofrece un medidor de
TDS (13897) con el que se puede probar el total de solidos disueltos.

* Si el agua no cumple con las especificaciones minimas de pureza, se puede formar exceso de sedimento en
la boquilla de la antorcha y en el escudo frontal. Este sedimento puede alterar el flujo de agua y producir un
arco inestable.
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Requisitos de tuberias y mangueras para agua de proteccion

Debe suministrar las tuberias y mangueras para el agua de proteccion.
m  Puede usar mangueras flexibles disefiadas para transportar agua.

m  Para obtener los mejores resultados, use las especificaciones de torsién recomendadas

para los acoples de las tuberias y mangueras. (Ver Tabla 11 en la pagina 48.)

m  Puede usar tuberias rigidas de cobre.

m  No use tuberias de acero o aluminio.

Instale las tuberias y mangueras de acuerdo con todos los cédigos locales y nacionales. Después
de la instalacion, presurice todo el sistema y compruebe que no haya fugas.

Para disminuir el riesgo de fugas en el sistema de corte, asegurese de ajustar todas las conexiones
segun las especificaciones de torsién recomendadas en Tabla 11 en la pagina 48.

Hypertherm ofrece mangueras. (Ver Agua (fluido de proteccién opcional)
(azul) en la pagina 371 de Lista de piezas.)

Requisito del regulador adicional para agua de proteccion (opcional)

Los reguladores de presion de agua se encuentran incorporados en las consolas de conexién de
gas VWI y OptiMix. Los reguladores de presion de agua adicionales son necesarios unicamente
cuando la presion del agua es de mas de 7,92 bares.

Requisitos de torsion para tuberias y conexiones de mangueras de gas o0 agua

Para obtener los mejores resultados, use las especificaciones de torsion recomendadas para los
acoples de las tuberias y mangueras.

Tabla 11 - Especificaciones de torsion

Especificaciones de torsion

A @ Tamafio manguera de N-m pulg.Ib, pies Ib,
gas o agua

Hasta 10 mm 8,5-9,5 75-84 6.25-7
12 mm 16,3-19,0 144-168 12-14
25 mm 54,2-88,1 480-780 40-65
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Calificaciones y requisitos

Requisitos del refrigerante

El sistema de corte se envia sin refrigerante en el depdsito. Antes de operar el sistema de corte,
debe llenarlo con refrigerante. La capacidad del sistema refrigerante es de entre 23 litros-45 litros.

La longitud del conjunto de cables y mangueras influye en el volumen de refrigerante total
necesario. Un sistema de corte con conjuntos de cables y mangueras largos requiere mas
refrigerante que uno con conjuntos de cables y mangueras cortos.

Antes de llenar el depésito de refrigerante (ver Instalacién del refrigerante en la pagina 189), elija
el mejor refrigerante para sus condiciones de funcionamiento. El rango de temperatura ambiente
donde opera su sistema de corte influye en el refrigerante que debe elegir.

A PRECAUCION

Nunca opere el sistema de corte si aparece un aviso de bajo nivel de refrigerante.

Existe el riesgo de causar un dafio serio en el sistema de corte y en la bomba de refrigerante
si opera el sistema de corte sin refrigerante o con poco refrigerante.

Si la bomba de refrigerante esta dafada, puede que haya que reemplazarla.

No use nunca anticongelante para automéviles en vez de refrigerante Hypertherm. Los
anticongelantes contienen agentes quimicos que dafan el sistema del refrigerante de la
antorcha.

Use siempre agua purificada con 0,2% de benzotriazol en la mezcla del refrigerante para
evitar dafios en la bomba, la antorcha y otros componentes del sistema del refrigerante.

Asegurese de leer y seguir las advertencias y precauciones que figuran a continuacion. Ver las
fichas de datos de seguridad de material (MSDS) y las fichas de datos de seguridad (SDS)
para obtener datos de seguridad e informacion sobre como manipular y almacenar refrigerante,
propilenoglicol y benzotriazol. Puede encontrar las MSDS y SDS en linea. La documentacion
técnica esta disponible en www.hypertherm.com/docs.

A ADVERTENCIA

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

El propilenoglicol y el benzotriazol son irritantes de la piel y los ojos y
nocivos o fatales en caso de ingestion. Si entran en contacto con los
ojos o la piel, lave con abundante agua. En caso de ingestiéon, acudir
inmediatamente al médico.
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Requisitos del refrigerante para la operacion entre -10 °C-40 °C

Usar el refrigerante premezclado de Hypertherm (028872) cuando la temperatura de operacion
esté en el rango de -10 °C a 40 °C.

Si usa agua de proteccion, el rango de temperatura para la operacion del
sistema de corte se reduce de mas de 0 °C a 40 °C.

Si cabe la posibilidad de que la temperatura descienda a -10 °C cuando el sistema de corte no esté
en uso, ajuste la concentracion de propilenoglicol refrigerante al 50% para evitar que se produzcan
darios en los componentes del sistema de refrigeracion.

No se recomienda que opere su sistema XPR por debajo de los -10 °C
porque se puede reducir la vida util y el rendimiento de los consumibles.

Para aumentar el porcentaje de propilenoglicol, agregar propilenoglicol al 100% (028873) con el

refrigerante premezclado de Hypertherm (028872) segun el calculo que aparece a continuacion. El
propilenoglicol no debe nunca superar el maximo de 50%.

Volumen total del refrigerante X 0,4 = Volumen total en litros de propilenoglicol al 100%
en el sistema (en litros)* para agregar

* Ver Calcular el volumen total de refrigerante para su sistema de corte en la pagina 246.

Requisitos del refrigerante para la operacion en temperaturas sobre los 40 °C

Para temperaturas de operacion sobre los 40 °C y que nunca descienden por debajo de 0 °C, use
agua tratada (sin propilenoglicol) como refrigerante.

En lugares muy calurosos, el agua tratada tiene mejores propiedades refrigerantes.

El agua tratada es una mezcla de agua purificada que cumple con los
Requisitos de pureza para el agua refrigerante de la pagina 54 y 1 parte de
benzotriazol (128020) en 300 partes de agua. El benzotriazol actia como
inhibidor de corrosion en el sistema refrigerante de cobre que se encuentra
dentro del sistema de corte.

Si utiliza agua en lugar de refrigerante, el circuito de contacto 6hmico no funcionara correctamente.
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Requisitos de flujo del refrigerante

m  El rango maximo de flujo de refrigerante es de 11,36 litros por minuto.

m  El rango minimo de flujo de refrigerante es de 3,79 litros por minuto.
El sistema de corte se detiene automaticamente si el rango de flujo alcanza estos rangos maximo y
minimo. El apagado automatico por flujo bajo evita que la bomba del refrigerante se dafe por tener

un flujo bajo o nada de flujo. El apagado automatico por flujo alto evita que la antorcha y los
conjuntos de cables y mangueras se dafien por una extincion.

Para obtener informacion sobre como diagnosticar y localizar problemas en el flujo de
refrigerante, ver:

m  Cddigos de bajo flujo de refrigerante (540-542) en la pagina 292

m  Cddigos de alto flujo de refrigerante (543-544) en la pagina 294

Requisitos de pureza para el agua de refrigerante

Use siempre agua que cumpla con las especificaciones en Tabla 12 en la pagina 51 cuando use
una mezcla de refrigerante personalizada.

El agua demasiado pura también puede causar problemas. El agua desionizada puede causar
corrosion en el sistema de refrigerante. Luego de la desionizacion, agregue benzotriazol (128020).

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

Tahla 12 — Métodos de medicion de pureza del agua de refrigerante

Métodos para medir la pureza del agua

Nivel de pureza del aqua Conductividad Resistividad mQ-cm SOII?)OSU?:Z?HOS Granos por galon

P g uS/cm a 25 °C a25°C (GPG de CaCO,)
(ppm de NaCl)

Agua pura (solo

como referencia. 0,055 18,3 0 0

No usar.)

Pureza maxima 0,5 2 0,206 0.010

Pureza minima 18 0,054 8,5 0.430

Agua potable maxima

(solo a modo de 1000 0,001 495 25

referencia. No usar.)
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Requisitos para colocar los componentes del sistema

Cuando planifique dénde colocar la fuente de energia de plasma, la consola de conexion de gas, la
consola de conexion de la antorcha y la antorcha, use estos requisitos y limitaciones:

Requisitos del sitio en la pagina 55

Requisitos de longitud para mangueras, cables y conductos en la pagina 55

Requisitos de radio de doblado para mangueras, cables y conductos en la pagina 56

Requisitos de distancia entre los cables de alta frecuencia y los cables de control en la

pagina 56

Requisitos de distancia para la ventilacién y el acceso en la pagina 56

Requisitos de distancia para las comunicaciones en la pagina 57
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Configuracion recomendada con la consola de conexion de gas Core

<75m

® P

<156 m

o 6o

|||»

e e e

<45m

_@

Q)
O/

Fuente de energia de plasma

B C
C

1 C
N

C
C
C

a h~h ON

1
C
7 C
8 C

o

onsola de conexion de gas (Core)

onsola de conexion de la antorcha

onjunto de cables y mangueras del Control
umeérico por Computadora (CNC)

able de masa
able de red de area de controlador (CAN)
able de energia (120 VCA)

Mangueras del refrigerante (1 de suministro,

de retorno)
able de arco piloto
able negativo

onjunto de arco piloto y mangueras

de refrigerante

a Cable de arco piloto

b Conjunto de mangueras de refrigerante
(1 de suministro, 1 de retorno)

<75m

10
1

12
13

Antorcha
Mesa de corte

Control numérico por computadora (CNC)

Conjunto de cable de energia, CAN, 3 mangueras
de gas

¢ Cable de energia (120 VCA)

d Cable CAN

e 3 mangueras de gas (Core)
Cables y mangueras de la antorcha

Reguladores de gas (para obtener los mejores
resultados, coloque el regulador de gas dentro de
3 m de la consola de conexién de gas)

Mangueras para gases de alimentacién

Gases Core: O,, N, y aire
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Configuracion recomendada con la consola de conexion de gas VWI u OptiMix

© 1| =

a » WON

(-]

<75m

<15m

®

@

<45m

()
U,

<75m

Fuente de energia de plasma
Consola de conexion de gas (VWI u OptiMix)

Consola de conexion de la antorcha

Conjunto de cables y mangueras del Control
Numeérico por Computadora (CNC)

Cable de masa
Cable de red de area de controlador (CAN)
Cable de energia (120 VCA)

Mangueras del refrigerante (1 de suministro,
1 de retorno)

Cable de arco piloto
Cable negativo

Conjunto de arco piloto, mangueras de
refrigerante, agua de proteccién

a Cable de arco piloto

Conjunto de mangueras de refrigerante
(1 de suministro, 1 de retorno)

¢ Manguera de agua de proteccion
(VWI u OptiMix)

10
1

12
13

Antorcha
Mesa de corte
Conjunto de cables y mangueras del Control
Numeérico por Computadora (CNC)
Conjunto de cable de energia, CAN, 5 mangueras
de gas

d Cable de energia (120 VCA)

e Cable CAN

f 5 mangueras de gas (VWI u OptiMix)
Cables y mangueras de la antorcha

Reguladores de gas (para obtener los mejores
resultados, coloque el regulador de gas dentro
de 3 m de la consola de conexién de gas)

Mangueras para gases de alimentacién

Gases y agua
VWI: O,, aire, N,, Ar, F5 y agua
OptiMix: O,, aire, N,, Ar, F5, agua, H,
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Requisitos del sitio

Tabla 13 — Recomendaciones para donde colocar los componentes del sistema

Fuente de energia de = Superficie de nivel (pendiente de menos de 10°)
plasma * Arealimpiay seca
= Capacidad de soportar al menos 680 kg

Consola de conexion = Superficie de nivel (pendiente de menos de 10°)

de gas® * Arealimpiay seca

= Capacidad de soportar el peso de su consola de conexion de gas (el peso varia
segun el tipo, ver Especificaciones en la pagina 25)

Consola de conexion * Arealimpiay seca
de la antorcha® * Capacidad de soportar al menos 9,3 kg

* Se aplican las mismas recomendaciones para las ubicaciones de entrepiso.
Requisitos de longitud para mangueras, cables y conductos

Las distancias entre la fuente de energia de plasma, la consola de conexion de gas, la consola
de conexion de la antorcha, la antorcha y la mesa de corte dependen de las longitudes de las
mangueras de interconexion, los cables y los conductos que los conectan.

Tahla 14 — Rangos de longitud para las mangueras, los cables y los conductos de interconexion

Desde este componente... hasta este componente... .. la longitud puede variar de:
Fuente de energia de plasma | Consola de conexion de gas (Core, 3 m-75 m*
VWI, OptiMix)
Consola de conexion de gas | Consola de conexion de la antorcha 3m-15m*
Consola de conexion de Antorcha o mesa de corte .
2m-45m

la antorcha

* Ver Configuracion recomendada con la consola de conexion de gas Core en la pagina 53 y Configuracién
recomendada con la consola de conexién de gas VWI u OptiMix en la pagina 54 para consultar los
requisitos de distancia visual.

Para consultar una lista completa de mangueras, cables y conductos, ver
Lista de piezas en la pagina 329.

Asegurese de instalar mangueras, cables y conductos que tengan la longitud correcta.

m las mangueras, los cables o los conductos demasiado cortos pueden restringir el
movimiento mecanico.

m Los cables y conductos demasiado largos pueden causar ruido eléctrico.
El ruido eléctrico puede causar un efecto negativo en la calidad de corte.

Comuniquese con su proveedor de maquinas para cortar para conocer las recomendaciones sobre
las mejores longitudes de los cables para su sistema de corte.
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Requisitos de radio de doblado para mangueras, cables y conductos

Las siguientes mangueras, cables y conductos no pueden doblarse
mas alla del radio de doblado minimo de 15,25 cm:

Cable de arco piloto Radio de doblado minimo
Conjunto de mangueras del refrigerante (diametro interior medido)
Cable de energia

Cable CAN

Conjunto de 3 mangueras de gas para la consola de conexion 15,25 cm
de gas Core

Conjunto de 5 mangueras de gas para la consola de conexion de gas VWI u OptiMix

Mangueras para la alimentacion de gas

Requisitos de distancia entre los cables de alta frecuencia y los cables de control

Puede haber interferencia y ruido eléctrico si los cables de alta frecuencia (tales como los cables
de arco piloto y negativos) estan demasiado cerca de los cables de control (tales como los cables
de 120 VCA, CAN y EtherCAT®).

De ser posible, use una via separada para aislar cada conducto y cable.

Si no es posible tener vias separadas, Hypertherm recomienda una distancia de separacion minima
de 150 mm entre los cables de alta frecuencia y los cables de control. Separe el cable de arco
piloto, el cable negativo o cualquier cable de energia que tenga un voltaje superior a 120 VCA de
lo siguiente:

Cable CAN
Cable de energia (120 VCA)
Cable del CNC (EtherCAT, serie RS-422 o cable discreto)

Requisitos de distancia para la ventilacion y el acceso

Ventilacidn

0 No bloquee las rejillas de ventilacién en las esquinas o los paneles inferiores de la parte
frontal y trasera de la fuente de energia de plasma. Se requiere una distancia de
separacion de al menos 1 m para la ventilacion.

a No bloquee las rejillas de ventilacion en la consola de conexion de gas. Se requiere una
distancia de separacion de al menos 1,27 cm para la ventilacion.

a No bloquee las rejillas de ventilacion en la consola de conexion de la antorcha. Debe
usar soportes de montaje para dejar un espacio entre la consola y la superficie
de montaje.

Acceso para servicio y mantenimiento — Hypertherm recomienda una distancia minima de
1 metro entre la fuente de energia de plasma y otros componentes del sistema, o entre la
fuente de energia de plasma y un obstéculo.
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Requisitos de distancia para las comunicaciones

Tabla 15 — Distancia maxima entre la fuente de energia de plasma y el dispositivo de control

Tipo de comunicacién Distancia

Inalambrico Radio maximo despejado de 30,5 m*
EtherCAT** 75 m maximo

Discreta** Maximo de 75 m

Serie RS-422** Maximo de 75 m

* Las obstrucciones o distancias superiores a 30,5 metros pueden influir en la comunicacioén entre la fuente de
energia de plasma y el dispositivo inalambrico.

** Ver Configuracion recomendada con la consola de conexién de gas Core en la pagina 53 y Configuracion
recomendada con la consola de conexién de gas VWI u OptiMix en la pagina 54 para consultar los requisitos
de distancia visual.

Cumplimiento con las normas de uso de la tecnologia inalambrica

Los dispositivos inalambricos utilizan radiofrecuencias que pueden ser reguladas, pero las
regulaciones varian de un pais a otro. Los dispositivos inalambricos que cumplen con las normas
IEEE 802.11a, 802.11b, 802.11g, 802.11n, 802.16¢, y otras, estan disefiados para, o certificados
para su uso en, paises especificos. Los Certificados de Cumplimiento de Radiofrecuencia (RF) de
los fabricantes de dispositivos inalambricos para dispositivos inalambricos integrados en los
productos de Hypertherm se pueden encontrar en la biblioteca de descargas en
www.hypertherm.com.

El usuario de los productos de Hypertherm que tienen dispositivos inaldmbricos integrados es
responsable de asegurar que cada dispositivo inaldmbrico haya sido certificado para el pais de uso
y configurado con la correcta seleccion de frecuencia y canal para el pais de uso. Los dispositivos
inalambricos que estan integrados en los productos de Hypertherm no son permitidos operar en
paises donde no se han cumplido los reglamentos para la certificacion de dispositivos inalambricos.
Cualquier modificacion del dispositivo o antenas inaldmbricas o desviacion de la configuracion,
marcas, alimentacion, configuracion de frecuencia, y otras regulaciones locales admisibles en el
dispositivo inalambrico de radiofrecuencia para el pais de uso, puede constituirse como una
infraccion de la legislacion nacional.

Para mas informacion, ver el Manual de cumplimiento con las normas de uso de la tecnologia
inaldmbrica del XPR300 (80992C).

XPR300 Manual de instrucciones 809483 57



Calificaciones y requisitos

Requisitos del soporte de montaje de la antorcha

Debe suministrar el soporte de montaje de la antorcha para su sistema de corte. Elija uno que haga
lo siguiente:

m  Sostenga una antorcha de 57,15 mm

m Sostenga la antorcha de manera perpendicular (a un angulo de 90°) a la pieza a cortar
(para cortes no biselados)

m  No interfiera con el elevador de antorcha
La camisa de montaje de antorcha XPR300 es mas grande que la camisa de
montaje para antorchas HPR. Es necesario modificar o reemplazar los

herrajes de montaje anteriores en las antorchas XPR300.

Hypertherm ofrece soportes de montaje. (Ver Soporte de antorcha en la
pagina 357 de Lista de piezas.)

Requisitos del elevador de antorcha

Debe suministrar el elevador de antorcha motorizado para su sistema de corte. Elija un elevador que
tenga las siguientes especificaciones:

m  Una velocidad constante de hasta 5080 cm/min, con capacidades de ruptura positivas.

m  Una capacidad de peso de al menos 11,3 kg

Para mas informacién, vea el manual de instrucciones del elevador
de antorcha.
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Requisitos al CNC

m Interruptor remoto ON/OFF (encendido/apagado)
Ajustes regulables

El Control Numérico por Computadora debe permitir el ajuste de las siguientes configuraciones:
m  Val. ref. corriente
m  Flujo de corte plasma
= Flujo de corte proteccion

m  Puntos de ajuste de mezcla de gas
Mostrar ajustes

El Control Numérico por Computadora debe mostrar los siguientes datos:
m  Tipo de gas plasma
m  Tipo de gas de proteccion
m |D de proceso seleccionada
m  Codigos de diagnodstico del sistema
m  Version de firmware de la consola de conexion de gas
m  Version de firmware de la fuente de energia de plasma
El Control Numérico por Computadora debe mostrar los siguientes datos en tiempo real para
diagnosticar y localizar problemas en la operacion del sistema:
m  Corriente del chopper
m  Corriente del cable de masa
m  Codigos de estado del sistema
m  Temperatura del chopper
m  Temperatura del transformador
m  Temperatura del refrigerante
m  Flujo de refrigerante
m  Transductores de presion

m  Velocidades del ventilador
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Diagndstico y localizacion de problemas

El Control Numérico por Computadora debe ser capaz de ejecutar los siguientes comandos para
diagnosticar y localizar problemas en la operacion del sistema:

m  Probar gases preflujo
m  Probar gases flujo de perforacion
m  Probar gases flujo de corte
m  Probar si hay fugas de gas en el sistema
Para mas informacion sobre los comandos del Control Numérico

por Computadora, ver el Protocolo de comunicacién de CNC del
XPR300 (809810).
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Recomendaciones para puesta a tierra y proteccion

Introduccion

En esta seccidn se describen las necesidades de puesta a tierra y proteccion para resguardar

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

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

Tipos de puesta a tierra

Puesta a tierra de servicio (también llamada puesta a tierra de seguridad o potencial a tierra [tierra
de proteccion)) es el sistema de puesta a tierra que se aplica al voltaje de linea entrante. Previene
el peligro de descarga eléctrica del personal por cualquier equipo o la mesa de corte. Incluye la
puesta a tierra de servicio que entra al sistema de plasma y a los demas sistemas como el CNC

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

Puesta a tierra alimentacién CC (también llamada a tierra de la corriente de corte) es el sistema
de puesta a tierra que termina el paso de la corriente de corte proveniente de la antorcha
regresandola al sistema de plasma. Requiere que el cable positivo del sistema de plasma esté
firmemente conectado al bus de tierra de la mesa de corte con un cable de medidas adecuadas.
También requiere que los tableros sobre los que se apoya la pieza a cortar hagan contacto solido
con la mesa y la pieza a cortar.

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

Practicas de puesta a tierra

1. A menos que se indique lo contrario, use cables con un calibre minimo de 21,2 mm2 (047031)
para los cables a tierra para EMI que se muestran en Diagrama de puesta a tierra de ejemplo en
la pagina 65.
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2.

10.

La mesa de corte se usa como punto comun de puesta a tierra, o en estrella, para reducir la EMI
y debe tener varillas roscadas soldadas a la mesa con una barra “bus” de cobre montada. Se
debe montar por separado una barra “bus” en el portico, lo mas cerca posible de cada motor.
Si hay motores a cada extremo del pértico, para reducir la EMI hay que tender un cable a tierra
desde el motor mas alejado hasta la barra “bus” del pértico. La barra “bus” del portico debera
tener otro cable a tierra para EMI de alta durabilidad de 21,2 mm?2 (047031) conectado a la
barra “bus” de la mesa. Los cables a tierra para EMI del elevador de antorcha y del generador
remoto de alta frecuencia o de la consola de ignicién/conexion de gas combinada deben ir por
separado al bus de tierra de la mesa.

Una puesta a tierra inadecuada no solo expone a los operadores a voltajes peligrosos, sino que
también aumenta el riesgo de fallas en los equipos y tiempo muerto innecesario. Idealmente,
una puesta a tierra deberia tener una resistencia de cero ohmios, pero la experiencia de campo
indica que una resistencia bajo 1 ohmio es satisfactoria en la mayoria de las aplicaciones.
Consulte los codigos eléctricos locales y nacionales para asegurarse de que tiene una puesta
a tierra y resistencia satisfactorias en 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” de tierra de la mesa de corte con un cable a
tierra de 21,2 mm2 como minimo (047031). Consulte con un electricista en su localidad para
asegurarse de que la puesta a tierra cumple con todos los codigos eléctricos locales y
nacionales.

Para una proteccion mas efectiva, usar los cables de interfaz del CNC Hypertherm para las
sefales E/S, las sefales de comunicacion serie, las conexiones de acometida multiple entre
sistemas plasma y las interconexiones entre todas las partes del sistema Hypertherm.

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

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.

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

En el caso de un sistema con una consola de generador remoto de alta frecuencia o consola
de ignicion/conexion de gas combinada, Hypertherm le recomienda montar esta consola lo mas
cerca posible de la antorcha. Esta consola también debe tener un cable a tierra separado que
se conecte directamente a la barra “bus” a tierra de la mesa de corte.

Cada componente Hypertherm, asi como cualquier otra caja o panel del CNC o mando motor,
debe tener un cable a tierra aparte que vaya a la tierra comun (en estrella) de la mesa. Esto
incluye la consola de ignicion/conexién de gas, tanto si esta sujeta con pernos al sistema

de plasma o a la mesa de corte.
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Calificaciones y requisitos

La malla aislante de metal trenzado del cable de arco piloto y de la manguera del refrigerante
debe estar bien conectada a la consola de conexion de gas, la consola de conexion de la
antorcha y la antorcha. Debe estar eléctricamente aislada de todo metal y de cualquier contacto
con el piso o el edificio. Los cables y mangueras de la antorcha pueden tenderse por una
bandeja portacables de plastico o canal o cubrirse con una funda de cuero o plastico.

El soporte y el mecanismo anti-colision de la antorcha — la parte montada al elevador, no

la montada a la antorcha — deben conectarse a la parte fija del elevador con una proteccion
trenzada de cobre de un ancho minimo de 12,7 mm. Se debe tender un cable por separado del
elevador a la barra “bus” de tierra del portico. El conjunto de valvula también debera tener una
conexion a tierra aparte que vaya a la barra bus de tierra del pértico.

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

Si va a instalar un divisor de tensién, la tarjeta de dicho circuito debe montarse lo mas cerca
posible del punto de muestreo del voltaje del arco. El lugar recomendado es dentro de los
paneles del sistema plasma. Si se usa la tarjeta del divisor de tensiéon de Hypertherm, la sefial
de salida queda aislada de todos los demas circuitos. La sefial procesada se transmitira por
cables de par trenzado apantallados (del tipo Belden 1800F o equivalente). Use un cable con
una proteccion trenzada, no un blindaje laminado. Conecte la malla al chasis del sistema plasma
y déjela desconectada en el otro extremo.

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

ni el drenaje por ninguno de los pines del conector.

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

1 Bus de tierra del portico

Electrodo de tierra

W

Conjunto de cables y mangueras (+) del
sistema de plasma

Consola de conexion de gas

Paneles CNC

Soporte antorcha

Chasis del sistema de plasma

0 N o a »

Consola de conexion de la antorcha

XPR300
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La siguiente imagen es un ejemplo de bus de tierra del portico. Esta atornillado al pértico, cerca del
motor. Todos los cables a tierra de los componentes montados al pértico se conectan en el bus. Un
cable de alta durabilidad conecta el bus de tierra del pértico al bus de tierra atornillado a la mesa.

1 Cable al bus de tierra de mesa de corte

2 Cables a tierra componentes en el portico
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Diagrama de puesta a tierra de ejemplo
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1 Mesa de corte 7 Consola de conexion de la antorcha

2 Poértico 8 Chasis CNC

3 Sistema de plasma 9 Modulo de control de altura de la antorcha

4 Barra bus de tierra de mesa 10 Consola de conexion de gas. Conéctela a la barra
5 Barra bus de tierra del portico "bus” de puesta a tierra de la mesa”

6 Elevador con control de altura de la antorcha 11 Alimentacién CC a fiera (cable de masa)

* La consola de ignicién viene integrada a la consola de conexion de gas en los sistemas de corte XPR300.
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Instalacion

Para empezar

Lea, comprenda y siga las instrucciones de seguridad relacionadas con la instalacién antes
de comenzar la instalacion. (Ver Instrucciones de seguridad relacionadas con la instalacién

en la pagina 76.)

Asegurese de tener todos los documentos necesarios. (Ver Requisitos del documento en la
pagina 35.)

Al recibir el equipo

Asegurar de que todos los elementos de su pedido hayan llegado en buenas condiciones.
Comuniquese con su proveedor de la maquina de corte si hay piezas dafadas o si
falta alguna.

Revise los articulos en busca de dafios que puedan haberse producido durante el envio.
Si hay evidencia de dafios, ver Reclamaciones a continuacion. Todas las comunicaciones
relacionadas con estos equipos deben incluir el numero de modelo y el numero de serie.

Anote la informacién de su producto y registre el numero de serie del mismo en
www.hypertherm.com.

Antes de configurar este equipo, lea la informacion de seguridad incluida con su equipo.
No cumplir las instrucciones de seguridad podria dar lugar a lesiones personales o dafio
a los equipos.
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m  Reclamaciones por dafios durante el envio: si su equipo se daid en el envio, debe
presentar una reclamacion a la empresa de transporte. Puede comunicarse con Hypertherm
para solicitar una copia del conocimiento de embarque. Si necesita mas asistencia, llamar
a la oficina de Hypertherm mas cercana indicada en la portada de este manual.

m  Reclamaciones por productos defectuosos o faltantes: comuniquese con el proveedor
de su maquina de corte Hypertherm si hay componentes defectuosos o si falta alguno.
Si necesita mas asistencia, llamar a la oficina de Hypertherm mas cercana indicada en la
portada de este manual.

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

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

1. Seleccione el producto en el menu desplegable Tipo de producto de la seccién Buscar de
la pagina.

2. Seleccione Regulatory en el menu desplegable Todas las categorias)

3. Seleccione Acoustical Noise Data Sheets del menu Todas las subcategorias.

Manipulacion adecuada y uso seguro de sustancias quimicas

Las fichas de datos de seguridad de material (MSDS) y las fichas de datos de seguridad (SDS) son
parte del plan de comunicacion sobre peligros que proporciona informacién detallada sobre estos
quimicos peligrosos. La informacién incluye toxicidad y reactividad quimica, primeros auxilios para
casos de exposicion, almacenamiento y eliminacion aprobados, equipo de proteccion recomendado
y procedimiento de manejo de derrames.

La Administracion de Seguridad y Salud Ocupacional (OSHA) ha presentado nuevos requisitos

de etiquetado de quimicos peligrosos como parte de su revision reciente de las Normas de
Comunicacién de Peligros (29 CFR 1910.1200), para alinearse con el Sistema Globalmente
Armonizado de clasificacion y etiquetado de productos quimicos de las Naciones Unidas (GHS).
GHS es un sistema internacional que estandariza la clasificacion y etiquetado de productos quimicos.

Las regulaciones de productos quimicos de EE. UU., Europa y otros estados exigen la presentacion
de fichas de datos de seguridad de material (MSDS) y fichas de datos de seguridad (SDS) para las
sustancias quimicas que vienen con el producto y las que se usan en el producto. Hypertherm
ofrece esta lista de sustancias quimicas.

Consulte las MSDS y SDS en linea. La documentacion técnica esta disponible en
www.hypertherm.com/docs.
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Requisitos de instalacion

Toda instalacion y reparacion de los sistemas eléctricos debe hacerse de conformidad con los codigos
eléctricos nacionales y locales. Este trabajo debe ser llevado a cabo por una persona calificada.

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

Descripcion general de la instalacion

Estos son los pasos generales para instalar el sistema de corte.

10.
1.

12.

Colocar los componentes del sistema. Ver Cémo colocar los componentes del sistema en la
pagina 82.

Poner a tierra los componentes del sistema. Ver Cémo poner a tierra los componentes del
sistema en la pagina 90.

Quite el panel trasero de la fuente de energia de plasma. Quitar los paneles superiores y
laterales de las consolas. Ver Cémo quitar los paneles externos de los componentes del
sistema en la pagina 93.

Conectar la fuente de energia de plasma a la consola de conexién de gas. Ver Cémo conectar
la fuente de energia de plasma y la consola de conexién de gas (Core, VWI u OptiMix) en la
pagina 100.

Conectar el cable de masa a la fuente de energia de plasma y la mesa de corte. Ver Cémo
conectar cable de masa a la fuente de energia de plasma y la mesa de corte en la pagina 105.

Conectar la consola de conexion de gas a la consola de conexion de la antorcha. Ver Cémo
conectar la consola de conexién de gas con la consola de conexién de la antorcha en la
pagina 110.

Instalar y conectar las tuberias de gas de alimentacion y agua. Ver Cémo instalar y conectar los
gases de alimentacion en la pagina 118.

Conectar el receptaculo de la antorcha a la consola de conexion de la antorcha. Ver Cémo
conectar el receptaculo de la antorcha a la consola de conexién de la antorcha en la pagina 128.

Instalar la antorcha en un elevador. Ver Cémo instalar la antorcha en el soporte de montaje de la
antorcha en la pagina 134.

Instalar los consumibles. Ver Cémo instalar los consumibles en la pagina 136.

Instalar la antorcha en el receptaculo de la antorcha. Ver Cémo instalar la antorcha en el
receptaculo de la antorcha en la pagina 138.

Conectar el sistema de corte a la energia. Ver Cémo conectar la energia al sistema de corte en
la pagina 139.

Puede usar la lista de verificacion incluida para controlar los requisitos del sistema y el cumplimiento
de los pasos de instalacion principales. (Ver Lista de verificacién de la instalacién en la pagina 70.)
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Lista de verificacion de la instalacion

Verificar los requisitos del sistema

Eléctricas

Ver Requisitos eléctricos del sistema en la pagina 38.

O

O

Asegurese de que el sistema eléctrico cumpla con todos los cédigos aplicables.

Asegurese de que la potencia de alimentacion cumpla con todos los requisitos. Ver Requisitos de
potencia de alimentacion en la pagina 39.

Asegurese de que el interruptor o fusible cumpla con todos los requisitos. Ver Requisitos de
interruptores y fusibles en la pagina 40.

Asegurese de que el cable de alimentacion principal tenga el tamario correcto y esté instalado de
manera adecuada. Ver Requisitos del cable principal de energia en la pagina 40.

Debe suministrar el cable principal de energia para su sistema de corte.

Asegurese de que haya un disyuntor de linea por separado para la fuente de energia de plasma. Ver
Requisitos del disyuntor de linea en la pagina 41.

Debe suministrar el disyuntor de linea para su sistema de corte.

Asegurese de que los interruptores de detencidon de emergencia estén correctamente instalados.

Debe suministrar interruptores de detencion de emergencia para su sistema de corte.

Verifique que el interruptor remoto de encendido-apagado esté instalado correctamente. Ver Interruptor
remoto ON/OFF (encendido/apagado) en la pagina 41.

Debe suministrar el interruptor remoto de encendido/apagado para su sistema de corte.
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Gas de proceso y tuberias

Ver Requisitos de gas de proceso (consolas de conexién de gas Core, VWI y OptiMix) en la pagina 42. Debe
suministrar los gases de proceso y las tuberias de alimentacion de gas para su sistema de corte.

O
O

Asegurese de que la calidad del gas cumpla con todos los requisitos.
Asegurese de que la presion del gas cumpla con todos los requisitos.
Asegurese de que el flujo de gas cumpla con todos los requisitos.

Asegurese de que las tuberias y mangueras de gas cumplan con todos los requisitos. Ver Tuberias para
gases de alimentacién en la pagina 44.

El sistema de corte viene con las mangueras que conectan los componentes de la fuente de energia
de plasma.

Debe suministrar las tuberias para los gases de proceso.

Asegurese de que las tuberias tengan el tamafio correcto y estén instaladas de manera

adecuada.
O - . : )
Debe suministrar los supresores de retorno para su sistema de corte si usa oxigeno como
gas plasma.
00 Asegurese de que las mangueras tengan la longitud y el tamarfo correctos y estén instaladas de

manera adecuada.

Asegurese de que los reguladores sean del tipo correcto, estén instalados en la ubicacion
O adecuada y de manera correcta. Ver Reguladores para gases de alimentacién en la pagina 46.

Debe suministrar los reguladores de gas para su sistema de corte.

O Asegurese de que las tuberias cumplan con todos los codigos aplicables.

Agua de proteccién (VWI y OptiMix)

Ver Requisitos del agua de proteccién (VWI y OptiMix) en la pagina 47. Debe suministrar el agua de proteccion
para su sistema de corte.

O
O

Asegurese de que la calidad del agua cumpla con todos los requisitos.
Asegurese de que la presion del agua cumpla con todos los requisitos.
Asegurese de que el flujo de refrigerante cumpla con todos los requisitos.

Asegurese de que las tuberias y mangueras de agua cumplan con todos los requisitos. Ver Requisitos
de tuberias y mangueras para agua de proteccion en la pagina 48.

Debe suministrar las tuberias y mangueras para el agua de proteccion.
O Asegurese de que las tuberias tengan el tamafio correcto y estén instaladas de manera adecuada.

00 Asegurese de que las mangueras tengan la longitud y el tamafo correctos y estén instaladas
de manera adecuada.

Asegurese de que el regulador de agua de proteccién cumpla con todos los requisitos, si

corresponde (VWIy OptiMix). Ver Requisito del regulador adicional para agua de proteccién
| (opcional) en la pagina 48.

Los reguladores de presion de agua adicionales son necesarios Unicamente cuando la presion

del agua es de mas de 7,92 bares.
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Ver Requisitos para colocar los componentes del sistema en la pagina 52.

Verifique que la configuracion de los componentes del sistema sea la adecuada. Ver Configuracion
O recomendada con la consola de conexién de gas Core en la pagina 53. y Configuracién para la consola
de conexién de gas VWI u OptiMix en la pagina 81.

Verifique que el espacio y la ventilacion de la fuente de energia de plasma cumplan con todos
los requisitos. Ver Requisitos de distancia para la ventilacion y el acceso en la pagina 56.

O . . . )
Hypertherm recomienda una distancia minima de 1 metro entre la fuente de energia de plasma
y otros componentes del sistema, o entre la fuente de energia de plasma y un obstaculo.
0 Asegurese de que las superficies que sostengan los componentes del sistema sean planas, estén secas,

limpias y puedan soportar el peso. Ver Requisitos del sitio en la pagina 55.

Asegurese de que la ventilacion de la mesa cumpla con todos los requisitos, si corresponde
(verificar tipo de mesa).

O

O Mesa de agua
O Mesa de tiro descendente

O Otro (especificar)

Mangueras, cables y conjuntos de cables y mangueras

El sistema de corte viene con cables y conjuntos de cables y mangueras que conectan los componentes del
sistema. Consulte la siguiente seccion en Lista de piezas para conocer nimeros de piezas y descripciones:

= Conexiones de la fuente de energia de plasma a la consola de conexidon de gas en la pagina 363.

= Conexiones de consola de conexién de gas a consola de conexién de la antorcha en la pagina 365.
= Conexiones de la fuente de energia de plasma al CNC en la pagina 367.

= Conexion de la fuente de energia de plasma a la mesa de corte en la pagina 368.

= Conexién de consola de conexion de antorcha a receptaculo de la antorcha en la pagina 369.

Asegurese de que las mangueras, los cables y los conjuntos de cables y mangueras sean del tipo
correcto. Ver Cémo identificar y preparar mangueras, cables y conductos en la pagina 97.

Asegurese de que las mangueras, los cables y los conjuntos de cables y mangueras tengan la
longitud correcta. Ver Requisitos de longitud para mangueras, cables y conductos en la pagina 55.

00 Asegurese de que la puesta a tierra cumpla con todos los requisitos. Ver Recomendaciones para puesta
a tierra y proteccion en la pagina 61.

O

O Fuente de energia de plasma
Consola de conexion de gas
Consola de conexion de la antorcha
Mesa de corte

CNC

O0OoOoo0oao

Collar de los cables y mangueras de la antorcha
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Verificar los pasos de la instalacion

Conexiones

Asegurese de que las conexiones entre la fuente de energia de plasma y la consola de conexion de gas
O estén instaladas de manera correcta. Ver Cémo conectar la fuente de energia de plasma y la consola de
conexién de gas (Core, VWI u OptiMix) en la pagina 100.

O
O
O
O
O

Conjunto de mangueras del refrigerante
Cable de energia

Cable CAN

Cable negativo ( -)

Cable de arco piloto

Asegurese de que la conexion del cable de masa ( + ) entre la fuente de energia de plasma y la mesa
O de corte esté instalada de manera correcta. Ver Cémo conectar cable de masa a la fuente de energia de
plasma y la mesa de corte en la pagina 105.

Asegurese de que las conexiones entre la consola de conexion de gas y la consola de conexion de
O la antorcha estén instaladas de manera correcta. Ver Cémo conectar la consola de conexién de gas con
la consola de conexién de la antorcha en la pagina 110.

O

Ver Conectar la consola de conexién de gas (Core) con la consola de conexién de la

Core antorcha en la pagina 110.
0 Conjunto de arco piloto y mangueras de refrigerante. Ver Conectar el arco piloto y el
conjunto de mangueras de refrigerante en la pagina 110.
0 Conjunto de cable de energia, CAN y 3 mangueras de gas (solo Core). Ver Conectar

el conjunto de cable de energia, CAN y 3 mangueras de gas (Core) en la pagina 113.
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Conexiones

VWI/
O Opti
Mix
(]

O

Ver Conectar la consola de conexién de gas (VWI u OptiMix) a la consola de conexién
de la antorcha en la pagina 114.

Conjunto de arco piloto, manguera de refrigerante y agua. Ver Conectar el conjunto de
arco piloto, la manguera de refrigerante y el agua de proteccién en la pagina 114.

Conjunto de cable de energia, CAN y 5 mangueras de gas. Ver Conectar el conjunto
de cable de energia, CAN y 5 mangueras de gas en la pagina 117.

Asegurese de que las conexiones entre el receptaculo de la antorcha y la consola de conexién de la
O antorcha estén instaladas de manera correcta. Ver Cémo conectar el receptaculo de la antorcha a la
consola de conexién de la antorcha en la pagina 128.

O

O

O

Asegurese de que las mangueras, los cables y los conjuntos de cables y mangueras estén
correctamente instalados.

Asegurese de que las conexiones tengan el tamafo correcto y estén instaladas de
manera adecuada.

Asegurese de que no se vean dafios ni retorceduras.

Asegurese de que los cables no se enrollen de forma tal que puedan causar
problemas de ruido.

Radio de doblado minimo: 15,24 cm.

Asegurese de que la distancia entre los cables de alta frecuencia y los cables de
control cumpla con todos los requisitos. Ver Requisitos de distancia entre los cables
de alta frecuencia y los cables de control en la pagina 586.

Asegurese de que la distancia para la comunicacién cumpla con todos los requisitos.
Ver Requisitos de distancia para las comunicaciones en la pagina 57.
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Pasos de la instalacion

Asegurese de que los consumibles sean del tipo correcto y estén instalados de manera adecuada.
Ver Cémo instalar los consumibles en la pagina 136.

O . , . ,
El cabezal de antorcha que viene con el juego del conjunto de antorcha XPR (428488) incluye
consumibles de acero al carbono de 300 A preinstalados.
O Asegurese de que la antorcha esté instalada correctamente.
Asegurese de que el soporte de montaje de la antorcha esté instalado correctamente.
O Ver Requisitos del soporte de montaje de la antorcha en la pagina 58.
Debe suministrar el soporte de montaje de la antorcha para su sistema de corte.
O Asegurese de que la antorcha esté instalada correctamente en el receptaculo de la antorcha.
Ver Cémo instalar la antorcha en el receptaculo de la antorcha en la pagina 138.
Asegurese de que la antorcha esté instalada correctamente en el elevador. Ver Requisitos del
O elevador de antorcha en la pagina 58.
Debe suministrar el elevador de antorcha motorizado para su sistema de corte.
0 Energia eléctrica — asegurese de que el sistema de corte reciba energia eléctrica. Ver Cémo conectar la
energia al sistema de corte en la pagina 139.
00 Interfaz CNC - asegurese de que el método de comunicacién esté instalado correctamente.
Ver Conexidn para comunicaciones en la pagina 149.
O EtherCAT
(] Inalambrico (interfaz web XPR) y discreto
O Serie RS-422 y discreto
00 Refrigerante — asegurese de que el refrigerante esté instalado correctamente. Ver Instalacién del

refrigerante en la pagina 189.

Asegurese de que la refrigerante sea del tipo adecuado. Ver Requisitos del refrigerante en la
O pagina 49.

00 Asegurese de que el deposito de refrigerante esté lleno. Ver Cémo llenar el sistema de corte
con refrigerante en la pagina 190.
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Instrucciones de seguridad relacionadas con la instalacion

Antes de comenzar la instalacion, asegurese de leer, comprender y seguir todas las instrucciones
de seguridad de este manual, del Manual de Seguridad y Cumplimiento (80669C), del Manual de
advertencia de radio frecuencia (80945C) y las que figuran en las etiquetas del sistema de corte.

A ADVERTENCIA

UNA DESCARGA ELECTRICA PUEDE SER FATAL

Desconecte la energia eléctrica de la fuente de energia de plasma antes
de mover la fuente de energia de plasma o ponerla en su lugar.

\f

Si mueve o coloca la fuente de energia de plasma mientras esta
conectada a la energia eléctrica, puede resultar lesionado o morir y
la fuente de energia puede dafarse.

Ver las demas precauciones de seguridad en el Manual de Seguridad
y Cumplimiento (80669C).

A

El disyuntor de linea debe estar en la posicién OFF (apagado) antes de
conectar el cable de energia al sistema de corte.

El disyuntor de linea debe PERMANECER en la posicién OFF (apagado)
hasta que se completen todos los pasos de la instalacion.

\f

En los Estados Unidos, usar el procedimiento de “bloqueo y etiquetado”
hasta terminar la instalacién. En los demas paises, se deben cumplir los
procedimientos de seguridad, nacionales o locales, correspondientes.

Si el disyuntor de linea esta en posicion ON (encendido), hay voltaje
de linea en el sistema de corte.

El voltaje presente en el sistema de corte puede ocasionar lesiones
o la muerte.

Tener suma precaucion al realizar tareas de diagnéstico o mantenimiento
cuando el disyuntor de linea esté en posicion ON (encendido).

La fuente de energia de plasma contiene voltaje eléctrico peligroso
que puede ocasionar lesiones o la muerte.

J.

Aunque el sistema de corte esté OFF (apagado), atin puede sufrir
una descarga eléctrica grave si dicho sistema de corte permanece
conectado a una fuente de corriente eléctrica.

> | P
\f

Tener suma precaucion al realizar tareas de diagnéstico o mantenimiento
cuando la fuente de energia de plasma permanezca enchufada y los
paneles de la fuente de energia de plasma estén quitados.
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& ADVERTENCIA

Si usa oxigeno como gas plasma para el corte, puede representar un
posible peligro de incendio debido a la atmésfera rica en oxigeno que
se acumula.

Hypertherm recomienda instalar un sistema de ventilaciéon por
extraccion que elimine la atmésfera rica en oxigeno que se puede
acumular cuando se usa oxigeno como gas plasma para cortar.

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

Debe suministrar los supresores de retorno para su sistema de corte.
Puede obtenerlos de su proveedor de maquinas de corte.

El hidrégeno es un gas inflamable con peligro de explosion. Mantenga
los cilindros y las mangueras que contengan hidrégeno alejados de las
llamas. Cuando use hidrégeno como gas plasma, mantenga las llamas
y chispas alejadas de la antorcha.

Consulte los requisitos de los cédigos de seguridad, incendios y
construccién locales para averiguar como almacenar y usar el hidrégeno.

Hypertherm recomienda instalar un sistema de ventilacién por
extraccion que elimine la atmaésfera rica en hidrégeno que se puede
acumular cuando se usa hidrégeno como gas plasma para cortar.

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

Debe suministrar los supresores de retorno para su sistema de corte.
Puede obtenerlos de su proveedor de maquinas de corte.

A ADVERTENCIA

EL REFRIGERANTE IRRITA LA PIEL Y LOS OJOS Y ES NOCIVO O FATAL
EN CASO DE INGESTION.

El propilenoglicol y el benzotriazol son irritantes de la piel y los ojos
y nocivos o fatales en caso de ingestion. Si entran en contacto con los
ojos o la piel, lave con abundante agua. En caso de ingestién, acudir
inmediatamente al médico.
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& PRECAUCION

Si usa el refrigerante equivocado, puede daiiar el sistema de corte. Ver Requisitos del
refrigerante en la pagina 49.

No use nunca anticongelante para automéviles en vez de refrigerante Hypertherm.
Los anticongelantes contienen agentes quimicos que daifian el sistema del refrigerante
de la antorcha.

Use siempre agua purificada con un 0,2% de benzotriazol en la mezcla del refrigerante para
evitar dafios en la bomba, la antorcha y otros componentes del sistema del refrigerante.

A PRECAUCION

No usar nunca cinta adhesiva de PTFE al hacer un empalme. Untarle solamente un sellador
en pasta o liquido a la rosca macho.

Algunos compresores de aire usan lubricantes sintéticos que contienen ésteres. Los ésteres
dafian el policarbonato del recipiente de filtro de aire.

Todas las mangueras, conexiones de mangueras y acoples de mangueras que se usan en las
tuberias de alimentacion de gas deben estar diseiiados para usar con el valor nominal de gas
y presion correspondientes.

NUNCA conecte un gas de alimentaciéon en una manguera, una conexiéon o un acople que no esté
disefiado para ese tipo de gas o presion.

Cualquier manguera, conexion o acople de reemplazo debe cumplir con todas las regulaciones
y los cadigos aplicables.

Las mangueras, las conexiones de mangueras o los acoples de mangueras que no cumplan con
las regulaciones pueden agrietarse o causar fugas.
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& PRECAUCION

La longitud de fabrica del conjunto de cables y mangueras de la antorcha y la consola son
fundamentales para el rendimiento del sistema.

Nunca modifique la longitud del conjunto de cables y mangueras.

La calidad de corte y la vida util de los consumibles disminuiran si altera el conjunto de cables
y mangueras.

Todas las mangueras, conexiones de mangueras y acoples de mangueras que se usan en las
tuberias de alimentacion de gas deben estar diseiiados para usar con el valor nominal de gas y
presién correspondientes.

NUNCA conecte un gas de alimentaciéon en una manguera, una conexién o un acople que no esté
disefiado para ese tipo de gas o presion.

Si reemplaza los acoples de la consola de gas, o si usa alguno que no sea el adecuado, puede
ocasionar desperfectos en las valvulas internas debido a la posible entrada de contaminantes.

Las fugas de gas o la presién y los rangos de flujo que estan fuera de los rangos recomendados
pueden:

» Causar problemas en el rendimiento del sistema
= Dar por resultado una mala calidad de corte
* Reducir la duraciéon de los consumibles

Si la calidad del gas es mala, puede disminuir:
* La calidad de corte
* La velocidad de corte
* La capacidad de espesor de corte

Ver Tabla 7 en la pagina 43 para consultar las presiones y los rangos de flujo recomendados.
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Configuracion para la consola de conexion de gas Core

N

O (11 S Ryl

Nunca coloque la co

nsola de conexion
de gas en angulo o sobre sus costados

No a escala. Solo
para posicion.

1 Cable de masa 9 Conjunto de cable de energia, CAN, 3 mangueras
2 Cable de conexion de CNC (se muestra EtherCAT) de gas
3 Cable de red de area de controlador (CAN) ¢ Cable de energia (120 VCA)
4 Cable de energia (120 VCA) d Cable CAN
5 Conjunto de mangueras de refrigerante e 3 mangueras de gas (Core)
(1 de suministro, 1 de retorno) 10 Cables y mangueras de la antorcha
6 Cable de arco piloto 11 Mangueras para gases de alimentacion
7 Cable negativo (2/0 o 4/0) * Regulador (Para obtener los mejores resultados,
Conjunto de arco piloto y mangueras de coloque el regulador de gas dentro de 3 m de la
refrigerante consola de conexion de gas)
a Cable de arco piloto
b Conjunto de mangueras de refrigerante
(1 de suministro, 1 de retorno)
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Configuracion para la consola de conexion de gas VWI u OptiMix

0 “\

No a escala. Solo
para posicion.

NP

Nunca coloque la consola de
A conexion de gas en angulo o
6 @ sobre sus costados

H, para OptiMix solamente

1 Cable de masa ¢ Manguera de agua de proteccion
2 Cable de conexion de CNC (se muestra EtherCAT) (VWI'u OptiMix)
3 Cable CAN 9 Conjunto de cable de energia, CAN, 5 mangueras
de gas
4 Cable de energia (120 VCA) 9
. , d Cable de energia (120 VCA)
5 Conjunto de mangueras de refrigerante
(1 de suministro, 1 de retorno) e Cable CAN
6 Cable de arco piloto f 5 mangueras de gas (VWI u OptiMix)

7 Cable negativo (2/0 o 4/0) 10 Cables y mangueras de la antorcha

11 Mangueras para gases de alimentacion/agua

Conjunto de arco piloto, mangueras de T
de proteccion

refrigerante, agua de proteccién
Regulador (Para obtener los mejores resultados,
coloque el regulador de gas dentro de 3 m de
la consola de conexion de gas)

a Cable de arco piloto

b Conjunto de mangueras de refrigerante
(1 de suministro, 1 de retorno)
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Como colocar los componentes del sistema

Coloque todos los componentes del sistema en su lugar antes de hacer las conexiones.
Planificar donde colocar los componentes del sistema

Tenga en cuenta lo siguiente al planificar donde colocar los componentes del sistema:
m  Requisitos del sitio en la pagina 55
m  Requisitos de longitud para mangueras, cables y conductos en la pagina 55
m  Requisitos de radio de doblado para mangueras, cables y conductos en la pagina 56

m  Requisitos de distancia entre los cables de alta frecuencia y los cables de control en la
pagina 56

m  Requisitos de distancia para la ventilacién y el acceso en la pagina 56

m  Requisitos de distancia para las comunicaciones en la pagina 57
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Colocar los componentes del sistema

Coloque la fuente de energia de plasma en su lugar

A ADVERTENCIA

LOS EQUIPOS PESADOS PUEDEN OCASIONAR LESIONES GRAVES S| SE CAEN.
LEVANTELOS CON CUIDADO

Cuando levante o mueva la fuente de energia de plasma:

* Despeje el area de cables, alambres y otros posibles obstaculos que podrian
engancharse con la fuente de energia de plasma mientras esté moviéndola.

* Use solamente equipos con suficiente capacidad para levantar y sostener la fuente
de energia de plasma.
= Siusa un cancamo para levantar la fuente de energia de plasma, asegurese de que

solo esta levantando la fuente de energia de plasma, para que no exceda la
clasificacion maxima del cancamo. Ver Tabla 1 en la pagina 27.

= Si usa un montacargas para levantar la fuente de energia de plasma, utilice una
cuyas horquillas se extiendan a lo largo de toda la base de la fuente de energia
de plasma. Utilice las ranuras para montacargas que se encuentran en la base de
la fuente de energia de plasma.

= Verifique que el area esté despejada antes de bajar la fuente de energia de plasma.

* Baje la fuente de energia de plasma con cuidado. No la arroje desde ninguna altura.

La fuente de energia de plasma XPR300 pesa 590 kg. Debe usar un montacargas u otro equipo
de carga para colocar la fuente de energia de plasma. Ver Tabla 16.

Tabla 16 — Equipo para levantar o mover la fuente de energia de plasma

Puede usar un montacargas para mover la fuente de energia de plasma y colocarla en su lugar.
Las horquillas del montacargas deben: 1) ser lo suficientemente largas como para soportar

y extenderse a lo largo de la base completa de la fuente de energia de plasma, y 2) tener la
clasificacion para soportar el peso de la fuente de energia de plasma.

Montacargas

Un cancamo esta en la parte superior de la fuente de energia de plasma. Asegurese de que el
Cancamo equipo de elevacion que usa tenga la clasificacion adecuada para soportar el peso de la fuente
de energia de plasma.

Para proteger la fuente de energia de plasma de caidas y dafios,
asegurese de equilibrar la fuente de energia de plasma de manera
uniforme entre las horquillas del montacargas o el equipo de carga y
use velocidades bajas.

XPR300 Manual de instrucciones 809483 83



Instalacion

Colocar e instalar las consolas de conexion de gas

Antes de instalar la consola de conexion de gas, asegurese de haber hecho lo siguiente:

m Planificar donde colocar los componentes del sistema. (Ver Planificar dénde colocar los
componentes del sistema en la pagina 82.)

La unica orientacién aceptable de la consola de conexion de gas es sobre
una superficie plana y con montaje inferior, como se muestra en Figura 1y
Figura 2. Nunca coloque la consola de conexion de gas en angulo o
sobre su costado.

m  Seguir los requisitos en Requisitos para colocar los componentes del sistema
en la pagina 52.

Las 3 consolas de conexion de gas (Core, VWI y OptiMix) tienen 3 orificios de montaje en el panel
inferior. Para las dimensiones de montaje, ver Figura 1 en la pagina 85y Figura 2 en la pagina 86.

De tener preguntas en cuanto a donde o como usar los soportes de
montaje para instalar su consola de conexion de antorcha, comuniquese
con su proveedor de maquinas de corte o con el servicio técnico regional
de Hypertherm.

84

809483 Manual de instrucciones XPR300



Instalacion

Figura 1 — Dimensiones de montaje para las consolas de conexion de gas Core y VWI

Nunca coloque la consola de conexién de gas en angulo o sobre sus costados

Lado de entrada de gas de la consola de conexidn de gas (Core)

Lado de salida de gas
de la consola de
conexion de gas

g
. 5 %E
26,98 cm ©
=t <+
|- © | | Lado de
0 entrada de gas
—UH | de la consola
| ° de conexion
O O O U u de gas
& — °
/
&>
\ 4 /] \\E/) 1,27 cm
o) ° % Lﬂ@ ° 4
< >
6,48 mm 19,69 cm

XPR300 Manual de instrucciones 809483 85



Instalacion

Figura 2 — Dimensiones de montaje para la consola de conexion de gas OptiMix

Nunca coloque la consola de conexion de gas en angulo o sobre sus costados

Lado de entrada de gas de la consola de conexion de gas (OptiMix)

Lado de salida de gas
de la consola de
conexién de gas

32,05 cm

conexién de gas

/ < P
6,48 mm 19,69 cm

Lado de entrada de
gas de la consola de
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Colocar e instalar la consola de conexion de la antorcha

Antes de instalar la consola de conexion de la antorcha, asegurese de haber hecho lo siguiente:

m Planificar donde colocar los componentes del sistema. (Ver Planificar dénde colocar los
componentes del sistema en la pagina 82.)

La consola de conexién de la antorcha tiene 3 opciones de orientacion: 2
montajes laterales y 1 inferior, como se muestra en Figura 3.

m  Seguir los requisitos en Requisitos para colocar los componentes del sistema
en la pagina 52.

La ubicacién de fabrica de los soportes de montaje se encuentra en la parte inferior de la consola
de conexién de la antorcha. Sin embargo, puede mover los soportes de montaje hacia cualquiera de
los dos lados. Hay 3 orientaciones de montaje, la base y cualquiera de los laterales.

Para las dimensiones de montaje, ver Figura 3 en la pagina 88y Figura 4 en la pagina 89.

De tener preguntas en cuanto a donde o como usar los soportes de
montaje para instalar su consola de conexiéon de antorcha, comuniquese
con su proveedor de maquinas de corte o con el servicio técnico regional
de Hypertherm.
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Figura 3 — Orientacion de montaje lateral y dimensiones de montaje de la consola de conexién de la antorcha

6,35 mm

135 mm

339,85 mm
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Figura 4 — Montaje inferior de la consola de conexion de la antorcha

6,35 mm

o ©

i ﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂiiiﬂﬂgg °

135 mm

339,85 mm
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Como poner a tierra los componentes del sistema

Es importante seguir todas las recomendaciones para puesta a tierra y proteccion Ver
Recomendaciones para puesta a tierra y proteccion en la pagina 61.

Después de colocarlos en su lugar y antes de conectar las mangueras, cables y conductos,
ponga a tierra los componentes del sistema.

Figura 5 — Puesta a tierra de la fuente de energia de plasma (detalle)

S

LAY —N\

(EEEEA A

I
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Figura 6 — Puesta a tierra de las consolas de conexion de gas (detalle)

OptiMix

/W\ Borne de tierra/de masa M6

Figura 7 — Puesta a tierra de la consola de conexion de la antorcha (detalle)

XPR300
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Figura 8 — Collar de los cables y mangueras de la antorcha a tierra (detalle)

[~Conexion a tierra — terminal plana de 6,36 mm
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Como quitar los paneles externos de los componentes del sistema

A ADVERTENCIA

~— UNA DESCARGA ELECTRICA PUEDE SER FATAL

[ )
) \ Desconectar la energia eléctrica para llevar a cabo la instalacion.
*

Toda tarea que implique quitar los paneles de la fuente de energia
de plasma debe estar a cargo de un técnico calificado.

s
A

g\

Ver las demas precauciones de seguridad en el Manual de Seguridad
y Cumplimiento (80669C).

La fuente de energia de plasma contiene voltaje eléctrico peligroso que
puede ocasionar lesiones o la muerte.

\f

Aunque el sistema de corte esté OFF (apagado), atin puede sufrir una
descarga eléctrica grave si dicho sistema de corte permanece
conectado a una fuente de corriente eléctrica.

Tener suma precaucion al realizar tareas de diagnéstico o mantenimiento
cuando la fuente de energia de plasma permanezca enchufada y los
paneles de la fuente de energia de plasma estén quitados.

Antes de quitar los paneles:

m  Asegurese de cortar la energia eléctrica del sistema de corte.

Aunque desconecte la energia eléctrica de la fuente de suministro de
plasma, aun puede sufrir una descarga eléctrica grave si el sistema de
corte permanece conectado a una fuente de corriente eléctrica. Asegurese
de desconectar la energia eléctrica antes de comenzar la instalacion.
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Figura 9 — Quitar el panel trasero de la fuente de energia de plasma

Por lo general, quitar el panel trasero es lo que se necesita para

completar los pasos de instalacion.
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Figura 10 — Quitar los paneles de la consola de conexion de gas

manera horizontal

Mueva el panel de
para quitarlo.

- — - — - — O —- O\ -—-

95

Manual de instrucciones 809483

XPR300



Instalacion

Figura 11 - Quitar los paneles superiores y laterales de la consola de conexién de la antorcha
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Como identificar y preparar mangueras, cables y conductos

Utilice los esquemas de mangueras, cables y conductos para corroborar su apariencia.

m  Desenrolle las mangueras, los cables y los conductos.

m  Asegurese de tener todas las mangueras, cables y conductos necesarios. Las mangueras,

cables y conductos nuevos se envian con una identificacion o etiqueta con el numero
de pieza.

No solicite ni use cables o conductos que ya no son necesarios. Si enrolla
un cable o conducto porque es demasiado largo, podria ocurrir una
interferencia o ruido eléctrico. La interferencia o ruido eléctrico puede
causar un efecto negativo en el rendimiento del sistema.

Ver Lista de piezas en la pagina 329 para consultar nimeros de piezas
y especificaciones.

Conjunto de mangueras del refrigerante

! T
[N
[N
\ \
) )

S
\ \
7 7
S
0 0
\ \
[N
[N
\ \
\ 0

El conjunto de mangueras del refrigerante incluye 1 manguera de
suministro con bandas verdes y 1 manguera de retorno con bandas rojas.

Cable negativo con pasacables

N2
N2

Cable de arco piloto con pasacables
Ses ) x B0

Cable de energia

= B % —(g |2
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Cable CAN

Cable de masa

O [ 1T ]j 1] JO

El conjunto de mangueras del refrigerante incluye 1 manguera de
suministro con bandas verdes y 1 manguera de retorno con bandas rojas.

Conjunto de cable de energia, CAN y 3 mangueras de gas (solo para Core)

~ -
TN

Conjunto de arco piloto, mangueras de refrigerante y agua de proteccion
(solo para VWI y OptiMix)

[ —0 T

El conjunto de mangueras del refrigerante incluye 1 manguera de
suministro con bandas verdes y 1 manguera de retorno con bandas rojas.
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Conjunto de cable de energia, CAN y 5 mangueras de gas (solo para VWI y OptiMix)

Manguera de oxigeno (azul)

Manguera de nitrageno (negro)
s H o
Manguera de aire (negro)

il T

Hidrégeno (solo OptiMix) (rojo)

——

-/ A~/

Argdn (solo VWI u OptiMix) (negro)
(s H o

F5 (solo VWI u OptiMix) (rojo)

—— )

Agua de proteccion (solo VWI u OptiMix) (azul)

il 1
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Como conectar la fuente de energia de plasma y la consola de conexion de gas
(Core, VWI u OptiMix)

Etiqueta en la fuente de energia de plasma

©
RS422 Nega-tive

©

RS422
+

Work
i CNC *
Discrete [L ﬂ
Pilot Arc

& ©

Coolant  Coolant +
Supply Return & j
(Green) (Red)

e Power Out In
e RS422 EtherCAT
e CAN

e CNC Discrete

210566 REVB
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Conectar el conjunto de mangueras del refrigerante

Figura 12 — Conjunto de mangueras del refrigerante

\
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| \

1 Manguera de retorno de refrigerante 2 Manguera de alimentacion de refrigerante
(banda roja) (banda verde)

=y Ver Conjunto de mangueras del refrigerante en la pagina 364 de Lista de
piezas para consultar las longitudes.

Conectar el conjunto de
mangueras del refrigerante a la
fuente de energia de plasma:

1. Conectar la manguera de
retorno de refrigerante (rojo)
con el acople de retorno de
refrigerante (rojo).

2. Conectar la manguera de
alimentacion de refrigerante
(verde) con el acople
de alimentacion de
refrigerante (verde).
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Conectar el conjunto de mangueras del
refrigerante a la consola de conexion
de gas:

1.

Conectar la manguera de retorno de
refrigerante (rojo) con el acople de
retorno de refrigerante (rojo, inferior).

Conectar la manguera de
alimentacion de refrigerante (verde)
con el acople de alimentacion de
refrigerante (verde, superior).

Nunca coloque la

consola de conexion de A
gas en angulo o sobre
sus costados
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Conectar el cable de energia

Figura 13 — Cable de energia
I < < —1S] |
— D < < G —
+—
A la fuente de energia de plasma (conector cable macho)

>
A la consola de conexion de gas (conector cable hembra)

Ver Cable de energia en la pagina 364 de Lista de piezas para consultar
las longitudes.

Figura 14 — Conectar el cable de energia

\

s \’?@“(y o
(Y

@ o ¢\ \ \\

Consola de conexion de gas
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Conectar el cable CAN

Figura 15 — Cable CAN

=T I { 3 I =
— —_
A la fuente de energia de plasma (conector cable macho) A la consola de conexion de gas (conector cable hembra)

Ver Cable CAN en la pagina 365 de Lista de piezas para consultar
las longitudes.

Figura 16 — Conectar el cable CAN y apretar con los dedos

Consola de conexién de gas

N ~
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Como conectar cable de masa a la fuente de energia de plasma y la mesa de corte

Figura 17 — Cable de masa

O i 11 ﬁ 1] O
— —>

A la fuente de energia de plasma A la mesa de corte

<

Ver Cable de masa en la pagina 368 de Lista de piezas para consultar
las longitudes.

Figura 18 — Conectar el cable de masa a la fuente de energia de plasma (como se muestra) y la mesa de corte
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Conectar el cable negativo con pasacables

Figura 19 — Cable negativo con pasacables

La lamina de metal del panel
de la consola se cruza aqui

o

> .
AR
Offf I 1T— $ T JO
— ey J —
A la fuente de energia de plasma A la consola de conexién de gas

1. Colocar la tuerca exterior @ y la tuerca del pasacables @ en el cable negativo.

2. Pasar el cable negativo y la tuerca del pasacables por el orificio de la consola de conexién
de gas o la fuente de energia de plasma.

3. Colocar la tuerca interior @ sobre el extremo del conjunto de cables y mangueras.

4. Conectar el extremo de la consola de conexion de gas del conjunto de cables y mangueras con
el blogque refrigerante, o conectar el extremo de la fuente de energia de plasma del conjunto
de cables y mangueras al conector negativo (-).

9. Apretar la tuerca interna @ en la tuerca del pasacables @.

Ver Cable negativo con pasacables en la pagina 363 de Lista de piezas
para consultar las longitudes.
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Figura 20 — Conectar el cable negativo con pasacables

Consola de conexion de gas

Fuente de energia de plasma
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Conectar el cable de arco piloto con pasacables

7

v

Figura 21 — Cable de arco piloto con pasacables

e

B

<

<

Ver Cable de arco piloto con pasacables en la pagina 363 de Lista de

piezas para consultar las longitudes.

Figura 22 — Conectar el cable de arco piloto con pasacables a la fuente de energia de plasma

N
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Figura 23 — Conectar el cable de arco piloto con pasacables a la consola de conexiéon de gas
(Core, VWI u OptiMix)

Para un facil acceso, quitar el panel

de aislamiento superior antes de intentar
conectar el cable de arco piloto. Mueva

el panel de manera horizontal para quitarlo.

~\
= )
e
\
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®

- S/ S
. B S O
1® ® 2 @ , @
Qe
S
55055
Se'e!
55
® 00 @

feeiLs

No necesita la tuerca del pasacables. Quite la tuerca del conjunto
de cables y mangueras y ajuste el pasacables en el panel de la consola
de conexién de gas.

XPR300 Manual de instrucciones 809483 109



Instalacion

Como conectar la consola de conexion de gas con la consola de conexion
de la antorcha

Conectar la consola de conexion de gas (Core) con la consola de conexion de la antorcha

m  Estos pasos de instalacion son para la consola de conexion de gas Core.

m  Sitiene una consola de conexion de gas VWI u OptiMix, ver Conectar la consola de
conexién de gas (VWI u OptiMix) a la consola de conexién de la antorcha en la pagina 114.

Conectar el arco piloto y el conjunto de mangueras de refrigerante

Figura 24 — Conjunto de arco piloto y mangueras de refrigerante

A la consola de conexion de gas A la consola de conexion de la antorcha
1 Cable de arco piloto (amarillo) 3 Manguera de alimentacion de refrigerante
(banda verde)
2 Manguera de retorno de refrigerante 4 Acople del conjunto de cables y mangueras

(banda roja)

Ver Conjunto de arco piloto y mangueras de refrigerante (Core) en la
pagina 365 de Lista de piezas para consultar las longitudes.

1. Conectar el conjunto de cables y mangueras a la consola de conexion de gas:
a. Pasar el conjunto de cables y mangueras por el
orificio de la consola de conexion de gas.

Estos pasos de instalacion son para la consola
de conexion de gas Core.
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. Quite el panel

aislante.

Mueva el panel
de manera
horizontal

para quitarlo.

. Conectar el cable de

arco piloto.

. Conectar la

manguera de retorno
de refrigerante (rojo)
con el acople de
retorno de
refrigerante (rojo).

. Conectar la

manguera de
alimentacién de
refrigerante (verde)
con el acople de
alimentacion de
refrigerante (verde).

. Quitar la abrazadera
del conjunto de cables y
mangueras y colocarla en la
ranura del collar de la consola.

. Introducir el acople en el collar de
la consola y ajustar la abrazadera.

Instalacion
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2. Conectar la manguera del refrigerante de consola a
consola en la consola de conexién de la antorcha:

a. Pasar el conjunto de cables y mangueras por el
orificio de la consola de conexion de la antorcha.

b. Conectar la manguera de retorno
de refrigerante (rojo) con el acople

de retorno de refrigerante (rojo). Q =
¢. Conectar la manguera de
alimentacion de refrigerante (verde) 3
con el acople de alimentacion de
refrigerante (verde).
d. Conectar el cable de arco piloto. O | 0
] =~
0

e. Quitar la abrazadera del conjunto
de cables y mangueras y colocarla
en la ranura del collar de la consola.

f. Introducir el acople en el collar de
la consola y ajustar la abrazadera.
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Conectar el conjunto de cable de energia, CAN y 3 mangueras de gas (Core)

Figura 25 — Conjunto de cable de energia, cable CAN y 3 mangueras de gas

~ -
e\

A la consola de conexion de gas A la consola de conexion de la antorcha
(conectores de cable macho) (conectores de cable hembra)

1 Cable de energia 4 Manguera de nitrégeno (negro)

2 Cable CAN

3 Manguera de oxigeno (azul)

5 Manguera de aire (negro)

Ver Conjunto de cable de energia, CAN y 3 mangueras de gas (Core) en
la pagina 365 de Lista de piezas para consultar las longitudes.

Figura 26

Consola de conexion
de la antorcha g

Consola de conexién .
de gas Core L DS
g o: “h

.............................

NN
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Conectar la consola de conexion de gas (VWI u OptiMix) a la consola de conexion
de la antorcha

m Estos pasos de instalacion son para las consolas de conexion de gas VWI u OptiMix.

m Sitiene una consola de conexién de gas Core, ver Conectar la consola de conexidn de gas
(Core) con la consola de conexién de la antorcha en la pagina 110.

Conectar el conjunto de arco piloto, la manguera de refrigerante y el agua de proteccion

Figura 27 — Conjunto de arco piloto, manguera de refrigerante y agua de proteccion

A la consola de conexion de gas A la consola de conexion de la antorcha
1 Cable de arco piloto (amarillo) 4 Manguera de agua de proteccion
2 Manguera de retorno de refrigerante 5 Acople del conjunto de cables y mangueras

(banda roja)

3 Manguera de alimentacion de refrigerante
(banda verde)

Ver Conjunto de arco piloto, mangueras de refrigerante y agua de
proteccién (VWI u OptiMix) en la pagina 366 de Lista de piezas para
consultar las longitudes.

1. Conectar el conjunto de cables y mangueras a la consola de conexion de gas:

a. Pasar el conjunto de cables y mangueras por el
orificio de la consola de conexion de gas.

N

Q) Q.

Estos pasos de instalacion son para las
consolas de conexion de gas VWI u OptiMix.

114 809483 Manual de instrucciones XPR300



Instalacion

b. Quite el panel

aislante.

Mueva el
panel de
manera
horizontal

para quitarlo.

¢. Conectar el cable
de arco piloto. @ > )

d. Conectar la Q
manguera de 3N O
retorno de *
refrigerante (rojo) ® S K3
con el acople de o
retorno de r 9 @ = 3 9
refrigerante (rojo). i

e. Conectar la 2V N o
manguera de o
alimentacion Q v ® G @)
de refrigerante
(verde) con

&y
el acople de RS
alimentacion N
de refrigerante R||@
(verde). y

f. Conectar la
manguera de
agua dentro de la consola VWI u OptiMix.

g. Quitar la abrazadera del
conjunto de cables y
mangueras y colocarla
en la ranura del collar
de la consola.

h. Introducir el acople en el
collar de la consola y ajustar
la abrazadera.
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2. Conectar el conjunto de cables y mangueras
a la consola de conexién de la antorcha:

a. Pasar el conjunto de cables y mangueras por el
orificio de la consola de conexion de la antorcha.

b. Introducir la manguera de agua
en el conector hasta que tope, =
aproximadamente a los 13 mm. Q =

¢. Conectar la manguera de retorno
de refrigerante (rojo) con el acople de
retorno de refrigerante (rojo).

d. Conectar lamanguera de alimentacién
de refrigerante (verde) con el acople @ 0
de alimentacion de refrigerante

(verde). O

e. Conectar el cable de arco piloto. 0

f. Quitar la abrazadera del conjunto
de cables y mangueras y colocarla
en la ranura del collar de la consola.

g. Introducir el acople en el collar
de la consola y ajustar la abrazadera.
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Conectar el conjunto de cable de energia, CAN y 5 mangueras de gas

A O N =

Figura 28 — Cable de energia, cable CAN y 5 mangueras de gas

7
(A
2!
A la consola de conexion de gas A la consola de conexién de la antorcha
(conectores de cable macho) (conectores de cable hembra)
Cable de energia 5 Manguera de argén (negro)
Cable CAN 6 Manguera de nitrogeno (negro)
Oxigeno (azul) 7 Manguera de H,-mixto o F5 (rojo)

Manguera de aire (negro)

Ver Conjunto de cable de energia, CAN y 5 mangueras de gas (VWI! u
OptiMix) en la pagina 366 de Lista de piezas para consultar las longitudes.

Figura 29

Consola de conexion
de la antorcha \

Consola de conexion de gas A |
VWI u OptiMix R — ‘
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Como instalar y conectar los gases de alimentacion

A ADVERTENCIA

Si usa oxigeno como gas plasma para el corte, puede representar un
posible peligro de incendio debido a la atmésfera rica en oxigeno que
se acumula.

Hypertherm recomienda instalar un sistema de ventilacién por extraccion
que elimine la atmésfera rica en oxigeno que se puede acumular cuando
se usa oxigeno como gas plasma para cortar.

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

Debe suministrar los supresores de retorno para su sistema de corte.
Puede obtenerlos de su proveedor de maquinas de corte.

El hidrégeno es un gas inflamable con peligro de explosiéon. Mantenga
los cilindros y las mangueras que contengan hidrégeno alejados de las
llamas. Cuando use hidrégeno como gas plasma, mantenga las llamas
y chispas alejadas de la antorcha.

Consulte los requisitos de los cédigos de seguridad, incendios
y construccion locales para averiguar como almacenar y usar
el hidrégeno.

Hypertherm recomienda instalar un sistema de ventilaciéon por
extraccion que elimine la atmésfera rica en hidrégeno que se puede
acumular cuando se usa hidrégeno como gas plasma para cortar.

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

Debe suministrar los supresores de retorno para su sistema de corte.
Puede obtenerlos de su proveedor de maquinas de corte.

& PRECAUCION

Todas las mangueras, conexiones de mangueras y acoples de mangueras que se usan en las
tuberias de alimentaciéon de gas deben estar diseiiados para usar con el valor nominal de gas
y presion correspondientes.

NUNCA conecte un gas de alimentaciéon en una manguera, una conexién o un acople que no esté
disefiado para ese tipo de gas o presion.

Si reemplaza los acoples de la consola de gas, o si usa alguno que no sea el adecuado, puede
ocasionar desperfectos en las valvulas internas debido a la posible entrada de contaminantes.
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Debe suministrar los siguientes articulos para su sistema de corte:

m  Reguladores de gas de alta calidad (ver Reguladores para gases de alimentacién en la
pagina 46 y Figura 30 en la pagina 120.)

m Tuberias de alimentacion de gas (Ver Tuberias para gases de alimentacién en la pagina 44.)
m  Gases de alimentacion (Ver Requisitos de gas de proceso (consolas de conexién de gas

Core, VWI y OptiMix) en la pagina 42.)

Compruebe que los reguladores de gas, las tuberias de alimentacion de gas y los gases que elija
cumplan con los requisitos de seguridad minimos. (Ver Requisitos de gas de proceso (consolas de
conexién de gas Core, VWI y OptiMix) en la pagina 42.)

Utilice las especificaciones de torsion en Tabla 17 al ajustar cualquier acople de alimentacion
de gas.

Tabla 17 — Especificaciones de torsion

Especificaciones de torsion

Tamaino manguera de _
A @ gas o agua N-m pulg.-lb; pies Ib;

Hasta 10 mm 8,6-9,5 75-84 6.25-7
12 mm 16,3-19,0 144-168 12-14
25 mm 54,2-88,1 480-780 40-65
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Instalar reguladores de gas

Debe instalar los reguladores de gas antes que las tuberias de alimentacion de gas. Para conocer
los pasos de instalacién, consulte el manual de instrucciones que viene con el regulador de gas.

Figura 30 — Regulador de gas de etapa unica (izquierdo) y de 2 etapas (derecho) (se muestran ejemplos)

Para obtener los mejores resultados, coloque el regulador de gas dentro de 3 m de la consola
de conexion de gas. Si su gas de alimentacion esta ubicado a mas de 3 metros de la consola de
conexion de gas, Hypertherm recomienda que se utilice una configuracion de regulador de gas
de 2 etapas:

1. Use un regulador de una etapa para alta presion en la fuente.
2. Use un segundo regulador para presién normal en la ubicacion de 3 metros.

Una vez finalizada la instalacion, presurice todo el sistema y compruebe que no haya fugas de gas.
El instalador del sistema o un plomero con licencia pueden hacerlo por usted.
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Conectar los gases de alimentacion a la consola de conexion de gas (Core)

A ADVERTENCIA

Nunca quite la valvula de retencion.

Se puede producir una explosion si se opera el sistema de corte sin
valvulas de retencion.

& PRECAUCION

No usar nunca cinta adhesiva de PTFE al hacer un empalme. Untarle solamente un sellador en
pasta o liquido a la rosca macho.

Todas las mangueras, conexiones de mangueras y acoples de mangueras que se usan en las
tuberias de alimentacion de gas deben estar diseiiados para usar con el valor nominal de gas y
presion correspondientes. Otras mangueras, conexiones de mangueras o acoples de mangueras
pueden agrietarse o causar fugas.

No altere ni reemplace los conectores de alimentacion de gas en la consola de conexién de gas.

Si altera o reemplaza los conectores puede ocasionar desperfectos en las valvulas internas
debido a la posible entrada de particulas.

Algunos compresores de aire usan lubricantes sintéticos que contienen ésteres. Los ésteres
dafian el policarbonato del recipiente de filtro de aire.

Las fugas de gas o la presion y los rangos de flujo que estan fuera de los rangos recomendados
pueden:

= Causar problemas en el rendimiento del sistema
= Dar por resultado una mala calidad de corte
* Reducir la duracion de los consumibles
Si la calidad del gas es mala, puede disminuir:
* La calidad de corte
* La velocidad de corte
* La capacidad de espesor de corte

Ver Tabla 7 en la pagina 43 para consultar las presiones y los rangos de flujo recomendados.
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& PRECAUCION

Todas las mangueras, conexiones de mangueras y acoples de mangueras que se usan en las
tuberias de alimentacion de gas deben estar diseiiados para usar con el valor nominal de gas
y presion correspondientes.

NUNCA conecte un gas de alimentaciéon en una manguera, una conexiéon o un acople que no esté
disefiado para ese tipo de gas o presion.

Si reemplaza los acoples de la consola de gas, o si usa alguno que no sea el adecuado, puede
ocasionar desperfectos en las valvulas internas debido a la posible entrada de contaminantes.

m  Estos pasos de instalacion son para la consola de conexion de gas Core.

m  Sitiene una consola de conexion de gas VWI u OptiMix, ver Conectar los gases de
alimentacién y el agua de proteccién a la consola de conexién de gas (VWI u OptiMix) en la
pagina 124.

Hypertherm recomienda un didmetro interno de 10 mm para las mangueras de gas de alimentacion
de 76 m o menos. Asegurese de tener las mangueras de gas adecuadas antes de conectarlas.
Ver Cémo identificar y preparar mangueras, cables y conductos en la pagina 97. Tabla 18 describe
los tamafos recomendados de los acoples de gas.

Tahla 18 — Tamaros recomendados de los acoples de gas

Tipo de acople | Tamaifhos recomendados de los acoples de gas
N, o Ar 5/8 pulg. — 18 RH, interno (gas inerte) “B”

Aire 9/16 pulg. — 19, JIC, #6

F50H, 9/16 pulg. — 18, LH (gas combustible) “B”

o, 9/16 pulg. — RH (oxigeno)

Para disminuir el riesgo de fugas en el sistema, asegurese de ajustar todas las conexiones segun
las especificaciones de torsién en Tabla 17 en la pagina 119.

Una vez finalizada la instalacion, presurice todo el sistema y compruebe que no haya fugas de gas.
Un plomero con licencia puede hacerlo por usted.
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Figura 31 — Conectar las tuberias de alimentacion de gas y los gases a la consola de conexién de gas Core

Oxigeno (O,)

Nitrégeno (N,)

A
Aire
N
Nitrégeno (N,)
N
. Oxigeno (O,)

*

Para obtener los mejores resultados, coloque un regulador de gas dentro de los 3 m de distancia de la
consola de conexion de gas. Si su gas de alimentacion esta ubicado a mas de 3 metros de distancia de la
consola de conexion de gas, Hypertherm recomienda que se utilice una configuracion de 2 etapas: 1) Use
regulador de una etapa para alta presion en la fuente y 2) use un segundo regulador para presion normal en
la ubicacion de 3 metros.

A PRECAUCION

El rendimiento del sistema de corte puede ser bajo si se conecta una manguera de gas
de alimentacion al puerto equivocado en una consola de conexion de gas.

NUNCA conecte un gas de alimentaciéon en una manguera, una conexién o un acople que no esté
disefiado para ese tipo de gas o presion.
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Conectar los gases de alimentacion y el agua de proteccion a la consola de conexidn
de gas (VWI u OptiMix)

& ADVERTENCIA

Nunca quite la valvula de retencion.

Se puede producir una explosion si se opera el sistema de corte sin
valvulas de retencion.

A PRECAUCION

No usar nunca cinta adhesiva de PTFE al hacer un empalme. Untarle solamente un sellador
en pasta o liquido a la rosca macho.

Todas las mangueras, conexiones de mangueras y acoples de mangueras que se usan en las
tuberias de alimentacion de gas deben estar diseiiados para usar con el valor nominal de gas y
presion correspondientes. Otras mangueras, conexiones de mangueras o acoples de mangueras
pueden agrietarse o causar fugas.

No altere ni reemplace los conectores de alimentacion de gas en la consola de conexion de gas.

Si altera o reemplaza los conectores puede ocasionar desperfectos en las valvulas internas
debido a la posible entrada de particulas.

Algunos compresores de aire usan lubricantes sintéticos que contienen ésteres. Los ésteres
daifan el policarbonato del recipiente de filtro de aire.

Las fugas de gas o la presion y los rangos de flujo que estan fuera de los rangos recomendados
pueden:

= Causar problemas en el rendimiento del sistema
= Dar por resultado una mala calidad de corte
* Reducir la duracién de los consumibles

Si la calidad del gas es mala, puede disminuir:
* La calidad de corte
* La velocidad de corte
* La capacidad de espesor de corte

Ver Tabla 7 en la pagina 43 para consultar las presiones y los rangos de flujo recomendados.
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& PRECAUCION

Todas las mangueras, conexiones de mangueras y acoples de mangueras que se usan en las
tuberias de alimentacion de gas deben estar diseiiados para usar con el valor nominal de gas
y presion correspondientes.

NUNCA conecte un gas de alimentaciéon en una manguera, una conexiéon o un acople que no esté
disefiado para ese tipo de gas o presion.

Si reemplaza los acoples de la consola de gas, o si usa alguno que no sea el adecuado, puede
ocasionar desperfectos en las valvulas internas debido a la posible entrada de contaminantes.

m Estos pasos de instalacion son para las consolas de conexion de gas VWI u OptiMix.

m  Sitiene una consola de conexion de gas Core, ver Conectar los gases de alimentacién a la
consola de conexién de gas (Core) en la pagina 121.

Hypertherm recomienda un didmetro interno de 10 mm para las mangueras de gas de alimentacion
de 76 m o menos. Asegurese de tener las mangueras de gas adecuadas antes de conectarlas.
Ver Cémo identificar y preparar mangueras, cables y conductos en la pagina 97. Tabla 19 describe
los tamafos recomendados de los acoples de gas.

Tabla 19 — Tamafos recomendados de los acoples de gas

Tipo de acople | Tamaifhos recomendados de los acoples de gas
N, o Ar 5/8 pulg. — 18 RH, interno (gas inerte) “B”

Aire o (H,0) 9/16 pulg. - 19, JIC, #6

F5 o H, 9/16 pulg. — 18, LH (gas combustible) “B”

o, 9/16 pulg. - RH (oxigeno)

Para disminuir el riesgo de fugas en el sistema, asegurese de ajustar todas las conexiones segun
las especificaciones de torsién en Tabla 17 en la pagina 119.

Una vez finalizada la instalacion, presurice todo el sistema y compruebe que no haya fugas de gas.
Un plomero con licencia puede hacerlo por usted.
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Figura 32 — Conectar las tuberias de alimentacion de gas y el agua de proteccion opcional a la
Consola de conexiéon de gas VWI u OptiMix

Agua de proteccion (H,0)

Agua de proteccion

(H,0) solo para VWI Oxigeno
y OptiMix
& Aire
é -

Ve ' Nitrogeno (N,)

Argon (Ar)

Hidrégeno (H,)

F5

Oxigeno (O,)

Nitrogeno (N,)
Argon (Ar)

Hidrogeno (H,) solamente para OptiMix

*

Para obtener los mejores resultados, coloque un regulador de gas dentro de los 3 m de distancia de

la consola de conexion de gas. Si su gas de alimentacion esta ubicado a mas de 3 metros de distancia
de la consola de conexion de gas, Hypertherm recomienda que se utilice una configuracion de 2 etapas:
1) Use regulador de una etapa para alta presion en la fuente y 2) use un segundo regulador para presion
normal en la ubicacién de 3 metros.

& ADVERTENCIA

Se puede producir una explosion si se conecta una manguera de gas
de alimentacioén al puerto equivocado en una consola de conexién
de gas VWI u OptiMix.

NUNCA conecte un gas de alimentacion en una manguera, una conexion
o un acople que no esté disefiado para ese tipo de gas o presion.

& PRECAUCION

El rendimiento del sistema de corte puede ser bajo si se conecta una manguera de gas
de alimentacion al puerto equivocado en una consola de conexion de gas.

NUNCA conecte un gas de alimentaciéon en una manguera, una conexién o un acople que no esté
disefiado para ese tipo de gas o presion.
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Conectar el agua de proteccion a la consola de conexion de gas (VWI u OptiMix)

El agua de proteccion esta disponible para las consolas de conexion de gas VWI u OptiMix.

m  Sitiene una consola de conexion de gas Core, ver Conectar los gases de alimentacién a la
consola de conexién de gas (Core) en la pagina 121.

m  Sitiene una consola de conexion de gas VWI u OptiMix, pero decide por no usar agua
de proteccion, puede ignorar este paso de instalacion.

m Asegurese de seguir Requisitos del agua de proteccién (VWI y OptiMix) en la pagina 47
si utiliza agua de proteccion.

m  Siusa agua de proteccion, el rango de temperatura para la operacion del sistema de corte
se reduce de mas de 0 °C a 40 °C.
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Como conectar el receptaculo de la antorcha a la consola de conexion
de la antorcha

Conectar el conjunto de cables y mangueras de la antorcha EasyConnect™ al receptaculo
de la antorcha

1. Desenrollar aproximadamente 2 metros del extremo de la antorcha del conjunto de cables
y mangueras de la antorcha.

2. Ubique el collar de la antorcha en el extremo conector de la antorcha.

3. Deslice la camisa de montaje de la antorcha en el extremo de la antorcha del conjunto de
cables y mangueras de la antorcha. Asegurese de alejar la camisa de montaje de los extremos
del conector, para que los extremos no se tapen. Esto le permite acceder a los extremos
del conector.

4. Alinear los cables codificados por color del conjunto de cables y mangueras de la antorcha
con los conectores correspondientes en el receptaculo de la antorcha.

Una buena alineacién minimiza enredos en el conjunto de cables y
mangueras. Los enredos en el conjunto de cables y mangueras pueden
impedir el paso de gas o refrigerante, lo que disminuye la vida util de los
consumibles o resulta en una mala calidad de corte.
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5. Conectar el conjunto de cables y mangueras de la antorcha y los conectores en
el siguiente orden:

a. Usar 2 llaves para instalar
la manguera de retorno
de refrigerante (roja) en el
acople de retorno de
refrigerante (rojo).

Ajustar la conexién Manguera retorno de refrigerante (roja)
de la manguera de
retorno de refrigerante segun las especificaciones
de torsion en Tabla 20. No ajustar demasiado.

Tahla 20 - Especificaciones de torsion

Especificaciones de torsion

A @ Tamafio manguera de gas o agua N-m pulg.-Ib; pies Ib;

Hasta 10 mm 8,5-9,5 75-84 6.25-7

12 mm 16,3-19,0 144-168 12-14

25 mm 54,2-88,1 480-780 40-65

b. Insertar el conector valvula
plasma y apretar con
los dedos.

No usar herramientas.

¢. Conectar el cable de arco
piloto (amarillo) y apretar
con los dedos.

No usar herramientas.

d. Conectar el conductor
ohmico (amarillo) y apretar
con los dedos.

Conductor 6hmico
(amarillo)

No usar herramientas.
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e. Conectar la manguera de
alimentacion de refrigerante
(verde). Introducir la manguera
en el conector hasta que tope,
aproximadamente a los
13 mm.

Este es un conector de
acople rapido a presion.

f. Conectar la manguera de
gas de proteccion (azul).
Introducir la manguera en el
conector hasta que tope,
aproximadamente a los
13 mm.

Manguera de gas de
proteccion (azul)

Este es un conector de
acople rapido a presion.

g. Conectar la manguera de gas
plasma 2 (amarillo). Introducir
la manguera en el conector
hasta que tope,
aproximadamente a los 13 mm.

Manguera de gas plasma
2 (amarillo)

Este es un conector de
acople rapido a presion.

h. Conectar la manguera de gas
plasma 1 (negro). Introducir
la manguera en el conector
hasta que tope,
aproximadamente a los
13 mm.

Conectar la manguera de gas plasma 1 (negro

Este es un conector de
acople rapido a presion.
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6. Instalar la camisa de montaje de la antorcha:
a. Deslizar la camisa de montaje hacia la antorcha.

b. Ajustar con la mano la camisa de montaje de la antorcha.

Los 4 juegos de piezas consumibles (428616, 428617, 428618,
428619) incluyen una llave de tuercas (104879). No ajuste en exceso la
camisa de montaje de la antorcha si usa la llave de tuercas para
estabilizar la antorcha durante la instalacion de la camisa de montaje.

7. Vuelva a colocar el collar en el extremo de la antorcha del conjunto de cables y mangueras
de la antorcha:

a. Halar el collar contra el extremo de la antorcha del conjunto de cables y mangueras de
la antorcha.

b. Ajustar la abrazadera que mantiene al collar en su lugar.
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Conectar el conjunto de cables y mangueras de la antorcha EasyConnect a la consola
de conexidn de la antorcha

& PRECAUCION

La longitud de fabrica del conjunto de cables y mangueras de la antorcha es fundamental para el
rendimiento del sistema.

Nunca modifique la longitud de los cables y mangueras de la antorcha.

La calidad de corte y la vida util de los consumibles disminuiran si altera el conjunto de cables
y mangueras de la antorcha.

Figura 33 — Conjunto de cables y mangueras de la antorcha

D | e —
P 0 D, [ Fo—m
(I
e
1 I
¢ . > L I
A la consola de conexion A la antorcha

de la antorcha

—

Funda protectora Manguera alimentacién de refrigerante (verde)

Cable de la valvula del plasma Manguera de gas de proteccion

Conductor éhmico Manguera de gas plasma A

© 0O N O

Cable de arco piloto Manguera de gas plasma B

a »h ON

Manguera retorno de refrigerante (roja)

Ver Cables y mangueras de la antorcha en la pagina 369 de Lista de
piezas para consultar las longitudes.
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1. Alinear los conectores en el conjunto de cables y mangueras de la antorcha con los
receptaculos correspondientes en la consola de conexion de la antorcha.

Quite el enchufe para acceder al cable 6hmico = ‘@
si utiliza un circuito 6hmico externo. < 2

2. Conectar el conjunto de cables y mangueras de la antorcha a la consola de conexién
de la antorcha:

a. Apretar a mano el acople del conjunto de cables y mangueras de la antorcha.

No usar herramientas.

b. Conectar el cable de la valvula del plasma a su conector, luego apretar con los dedos.

No usar herramientas.

=

e@‘V

o
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Como instalar la antorcha en el soporte de montaje de la antorcha

Antes de instalar la antorcha en el soporte de montaje de la antorcha, debe conectar el conjunto de
cables y mangueras de la antorcha al receptaculo de la antorcha. (Ver Cémo instalar la antorcha en
el soporte de montaje de la antorcha en la pagina 134.)

Debe suministrar el soporte de montaje de la antorcha para su sistema de corte. Elegir uno que
cumpla con los requisitos en Requisitos del soporte de montaje de la antorcha en la pagina 58.

Hypertherm ofrece soportes de montaje. (Ver Soporte de antorcha en la pagina 357 de Lista de
piezas).

La camisa de montaje de antorcha XPR300 es mas grande que la camisa
de montaje para antorchas HPR. Es necesario modificar o reemplazar los
herrajes de montaje anteriores en las antorchas XPR300.

1. Corte la energia eléctrica del sistema de corte:
a. Mueva el disyuntor de linea a la posicion OFF (apagado).

b. Verifique que el indicador luminoso verde no esté iluminado en la fuente de energia
de plasma, consola de conexion de gas o consola de conexion de antorcha.

2. Instalar el soporte de montaje de la antorcha en el elevador de antorcha.
Consulte el manual de instrucciones que viene con el elevador de

antorcha para obtener mas informacién sobre como instalar el soporte
de montaje de la antorcha en el elevador de antorcha.

3. Insertar la antorcha (con el conjunto de cables y mangueras conectado a la antorcha) en el
soporte de montaje de la antorcha. Ver Figura 34.

Figura 34 — Antorcha en soporte de montaje

O

4,8 mm

Parte de abajo camisa ——
de la antorcha

Soporte de montaje antorcha

Receptaculo antorcha
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4. Colocar la antorcha debajo del soporte de montaje de la antorcha. El soporte de montaje:
m  Debe rodear la parte inferior de la camisa de la antorcha

m  No debe tocar el receptaculo de la antorcha

Para minimizar la vibracién en la punta de la antorcha, coloque el soporte
de montaje lo mas bajo posible en la camisa de la antorcha, sin tocar el
receptaculo de la antorcha.

5. Verifique que la antorcha esté nivelada (en angulo de 0°) en todas las direcciones, como
se muestra en Figura 35 en la pagina 135.

Quite los consumibles de la antorcha, incluido el tubito del refrigerante
de la antorcha.

Puede usar un nivel digital para medir la alineacion de la posicion
estandar de corte, marcado y perforacion.

Durante el corte biselado, la antorcha debe estar en angulo
(no perpendicular) a la pieza a cortar. La posicion para las antorchas XPR
puede variar en un rango de 0°-52°. Para obtener mas informacion sobre
cortes biselados, ver Corte en bisel en la pagina 210.

Figura 35 — Nivelar la antorcha

6. Ajustar los tornillos en el soporte de montaje de la antorcha.
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Como instalar los consumibles

A ADVERTENCIA

-0 UNA DESCARGA ELECTRICA PUEDE SER FATAL
<

; \ Desconectar la energia eléctrica para llevar a cabo cualquiera de los

pasos de instalacion.

El disyuntor de linea debe PERMANECER en la posicién OFF (apagado)
P ﬁ hasta que se completen todos los pasos de la instalacion.

Ver las demas precauciones de seguridad en el Manual de Seguridad y
Cumplimiento (80669C).
:

El cabezal de antorcha que viene con el juego del conjunto de antorcha XPR (428488) incluye
piezas consumibles de acero al carbono de 300 A preinstaladas.

g\

Para obtener guias sobre como elegir los mejores consumibles para sus necesidades de corte o
marcado, ver el Manual de instrucciones con las tablas de corte del XPR300 (809830). Si necesita
cambiar las piezas consumibles, siga este procedimiento.

Ver Configuraciones de ejemplo para consumibles en la pagina 141.

Si necesita intercambiar las piezas consumibles, siga estos pasos.

1. Corte la energia eléctrica del sistema de corte:
a. Mueva el disyuntor de linea a la posicion OFF (apagado).
b. Asegurese de que el indicador luminoso verde no esté iluminado en la fuente de energia de
plasma, consola de conexion de gas o consola de conexion de antorcha.

2. Siaun no lo hizo, elija los mejores consumibles para sus necesidades de corte y marcado.

3. Aplique una delgada capa de lubricante de silicona (027055) a cada Oring en todos los
consumibles.

Los Orings deben verse lustrados. Demasiado lubricante podria obstruir
el flujo de gas. Quite el exceso de lubricante, si lo hubiera.

4. Use un pafio limpio que no deje pelusas para limpiar las superficies
internas y externas de la antorcha.
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5. Instalar los consumibles en la antorcha como se muestra en Figura 36:

a. Instalar el electrodo. @. Usar una herramienta de ajuste (104119) para apretar el electrodo.

Un electrodo flojo puede provocar dafos en la antorcha. Hypertherm
recomienda una torsién de entre 2,3 N'm-2,8 N-m para ajustar un electrodo.

Instalar el anillo distribuidor @ en la boquilla.
Instalar el conjunto de boquilla y anillo distribuidor @.
Instalar el capuchon de retencion de la boquilla @.

Instalar el escudo frontal @.

b.
C.
d.
e.
f.

Instalar el escudo de proteccion @.

Figura 36 — Instalar los consumibles en la antorcha

6. Instalar la antorcha en el receptaculo de la antorcha. (Ver Cémo instalar la antorcha en el
receptaculo de la antorcha en la pagina 138.)

7. Instalar la antorcha y el receptaculo adjunto en el soporte de montaje de la antorcha. (Ver Cémo
instalar la antorcha en el soporte de montaje de la antorcha en la pagina 134.)
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Como instalar la antorcha en el receptaculo de la antorcha

1. Aplique una delgada capa de lubricante de silicona (027055) a cada uno de los 4 Orings
en el interior del cuerpo de antorcha.

No aplicar silicona en los conectores eléctricos de laton.

Los Orings deben verse lustrados. Demasiado lubricante podria obstruir
el flujo de gas. Quite el exceso de lubricante, si lo hubiera.

2. Colocar el cuerpo de antorcha en el receptaculo de la antorcha y ajustar con la mano:

a. Rotar el cuerpo de antorcha con una leve fuerza hacia arriba hasta que sienta que encaja
en la posicion en el receptaculo.

b. Ajuste la tuerca del acoplador de la antorcha con la mano hasta que deje de girar.

Ajuste solo con la mano. No usar herramientas.

3. Asegurese de introducir por completo el cuerpo de antorcha en el receptaculo de la antorcha.
No debe quedar ninguin espacio entre el cuerpo de antorcha y el receptaculo de la antorcha.

Incorrecto —p

<4— Correcto
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Como conectar la energia al sistema de corte

& PRECAUCION

Cualquier instalaciéon, modificacion o reparaciéon de equipos o sistemas eléctricos
debe ser realizada por un electricista con licencia.

A ADVERTENCIA

UNA DESCARGA ELECTRICA PUEDE SER FATAL

El disyuntor de linea debe estar en la posicion OFF (apagado) antes de conectar
el cable de energia al sistema de corte.

>

El disyuntor de linea debe PERMANECER en la posicién OFF (apagado) hasta que
se completen todos los pasos de la instalacion.

En los Estados Unidos, usar el procedimiento de “bloqueo y etiquetado” hasta
terminar la instalacion. En los demas paises, se deben cumplir los procedimientos
de seguridad, nacionales o locales, correspondientes.

y,

Debe suministrar el cable principal de energia para su sistema de corte. Elija un cable principal
de energia que cumpla con los cédigos y regulaciones locales y los requisitos de potencia de
alimentacion (Ver Requisitos de potencia de alimentacién en la pagina 39.) Para obtener mas
informacion sobre los codigos locales, comuniquese con un electricista con licencia.

Los requisitos de tamaro del cable principal de energia en su sitio
pueden cambiar en base a la distancia entre el receptaculo y la caja
principal y a los codigos y regulaciones locales.

1. Compruebe que el disyuntor de linea esté en la posicion OFF (apagado) y permanezca en la
posicion OFF (apagado) hasta que se completen todos los pasos de la instalacion.

2. Conectar el cable principal de energia con la fuente de energia de plasma (Figura 37 en la
pégina 140):

a. Conectar el cable a tierra (tierra de proteccion) del cable principal de energia a la terminal
a tierra (&) de TB1.

b. Conectar los conductos W, V y U del cable principal de energia a las terminales de TB1
correspondientes.

XPR300 Manual de instrucciones 809483 139



Instalacion

Figura 37 — Conectar el cable principal de energia a la fuente de energia de plasma

!

<
J (=]
ZE °

2

S

A TIERRA (TIERRA
DE PROTECCION)

3. Respetar los cédigos eléctricos nacionales y locales para conectar los hilos W, V y U del cable
principal de energia al disyuntor de linea (Tabla 21 en la pagina 140).

Tabla 21 — Codigos de color para los cables principales de energia

Codigos de color de cables para América del Norte

Codigos de color de cables Europa, Asia y muchos
lugares fuera de América del Norte

U = negro U = negro
V = blanco V = azul
W = rojo W = marron

Tierra de proteccion (a tierra) = verde/amarillo

Tierra de proteccion (a tierra) = verde/amarillo

140
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Configuraciones de ejemplo para consumibles

Los consumibles desgastados o deteriorados pueden tener un efecto negativo en la calidad de corte. Examine los
consumibles instalados al menos una vez al dia, antes de la operacion del sistema. Para obtener mas informacion
sobre como hacer esto, consulte Examinar las piezas consumibles en la pagina 237 en la seccion Mantenimiento
de este manual.

Configuraciones de ejemplo de procesos ferrosos (acero al carbono)

Acero al carhono - 30 A - 0,/0,

Capuchoén de Escudo frontal Capuchoén de Boquilla Anillo distribuidor Electrodo Tubito del
retencion de retencion boquilla refrigerante
escudo frontal

420200 420228 420365 420225 420407 420222 420368
420619* 420620*

* Consumibles para corte en espejo solamente.

jejsu|

uolae,
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Acero al carbono - 80 A, 130 A, 170 Ay 300 A - 0,/Aire

Capuchoén de Escudo frontal Capuchoén de
retencion de retencién boquilla

escudo frontal

420246
420605*

420255
420608*

170 A _-@-

420513
420616*

300 A L-_<D_-_.

420491
420615

80 A

T

___]'._-_-_.

130 A 420365

420200

_'_’_‘_‘_l‘_'
L 1

* Consumibles para corte de imagen especular solamente.

Boquilla

—t-—-—"

420252

420261

e e e e — -

420279

)

Anillo distribuidor

420242
420607*

420260
420609*

()

420406
420594*

Electrodo

Tubito del
refrigerante

jejsuj

uorae,
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Configuraciones de ejemplo de procesos no ferrosos (acero inoxidable y aluminio)

No ferroso - 40 A - N,/N, y Aire/Aire

Capuchén de Escudo frontal Capuchén de Boquilla Anillo distribuidor Electrodo

retencion de retencion boquilla

escudo frontal

(-
i 420303
NN _j N,/N,
s L)) ﬁ[iij i
/ 420288 420314 |
420200 420291 420365 420598* L"(E:D:m‘
420624*
420294
Aire/aire

* Consumibles para corte de imagen especular solamente.

1
|
1
d

Tubito del
refrigerante

420368

jejsu|

uolae,
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No ferroso - 60 A - F5/N,**, N,/N,, N,/H,0** y Aire/Aire

Capuchén de Escudo frontal Capuchén de
retencion de retencion boquilla
escudo frontal

F5/N,™
N,/N,

420309

420603

l'_-_-_-_-_-_-_r_-_-_-‘_-_-_-_|

420365

______.I._-_____l

N,/H,0**
420300
420593

S |

Aire/aire
420309

* Consumibles para corte de imagen especular solamente.

** FB/N, y No/H,O solo pueden usarse con las consolas VWI u OptiMix.

Boquilla Anillo distribuidor Electrodo

i ! F5/N,*™ !
F5/N,** . ! N,/N, |
N,/N, ! | 420303 i
420297 | 1 |
— |
| ' !
i ! '
|
i ! '
|
i | |
s RG] wi
d i i N,/H,O™ !
N,/H,O0™ i | 420303 |
420296 | i i
i - -
i ! '
|
i ! '
|
i ! |
|
i -
N Aire/aire
Aire/aire 420294

420297

Tubito del
refrigerante

420368

jejsuj

uorae,
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No ferroso - 80 A - F5/N,**, N,/N,, N,/H,0**, Aire/Aire

Capuchon de
retencion de
escudo frontal

420200

S

Escudo frontal

.
]

!
F5/N,* |
N,/N, i
420309 [
420603" |
]

|

]

|

]

420300
420593*

[T T T

_|
|

!
N,/H,0** |
|

I
]

I
]

I
|

I
|
-

Aire/aire
420309

Capuchon de
retencion boquilla

420365

* Consumibles para corte de imagen especular solamente.

** FB/N, y N,/H,O solo pueden usarse con las consolas VWI u OptiMix.

Boquilla

F5/N,™
N,/N,
420306

Aire/aire
420306

Anillo distribuidor

420323
420604*

e

Electrodo

F5/N,™
N,/N,
420303

——-—-

) Ea

N,/H,0*™
420303

@

Aire/aire
420294

Tubito del
refrigerante

o))

420368

jejsu|

uolae,
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No ferroso - 130 A - N,/N,, H,-Ar-N,/N,**, N,/H,0***

Capuchén de Escudo frontal Capuchén de Boquilla
retencion de retencion boquilla
escudo frontal

N,/N,
420318
420597*

420315

420200 420365

—_—
_—_—_—_—l-—-—__l

Ha-Ar-N,/N,**
420318
420597*

|
I

N,/H,O***
420469
420595

* Consumibles para corte de imagen especular solamente.
** H,-Ar-N,/N, y N,/H,O se pueden usar con las consolas VWI u OptiMix.

*** No/H,O se pueden usar con las consolas VWI u OptiMix.

Anillo distribuidor

N,/N,
420314
420598*

H,-Ar-N,/N,**

420323
420604*

N,/H,0™*
420314
420598

I
[}
I
)
I
v
I
[}
I
|
I
|
I
[}
I
)
I
L}
I
[}
I
|
I
|
I
[}
I
L}

Electrodo

g 1-o——D

420356

Tubito del
refrigerante

420368

jejsuj

uorae,
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No ferroso - 170 A - N,/N,, H,-Ar-N,/N,**, N,/H,0***, Aire/Aire

Capuchén de Escudo frontal Capuchén de
retencion de retencion boquilla

escudo frontal
—- -
|
|
|
]

N,/N,

e

420365

_———— e, e e — o

—

420613*
420327
N,/H,0**

- 420327

]

|

]
420200 !

F__ -

|

]

! H,y-Ar-N,/N,**

|

" 420613

|

]

|

]

!__ -

|

]

|

i 420472

! 420611*
|
]
|
]

@_

Aire/aire
420513

* Consumibles para corte de imagen especular solamente.
** H,-Ar-N,/N, se pueden usar con las consolas OptiMix.

*** No/H,O se pueden usar con las consolas VWI u OptiMix.

Boquilla Anillo distribuidor Electrodo

g

N,/N, N,/N, N,/N,
420324 420314 420356
420598

I I

%

i

Hy-Ar-No/N,™  Hy-Ar-No/N,™  Hy-Ar-N/N,™

~

|

|

]

| 420324 420323 420356

i 420604

|

|

|

I W’

- )T

|

! |

! No/H,O*** No/H,O*** N,/H,O*** i

| 420324 420314 420356 N

i 420598* |

|

! |

| 1

! IJED} |
Aire/aire Aire/aire Aire/aire
420524 420260 420258

Tubito del
refrigerante

|

420368

jejsu|

uolae,
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No ferroso - 300 A - N,/N,, H,-Ar-N,/N,**, N,/H,0***

Capuchén de Escudo frontal Capuchén de
retencion de retencion boquilla
escudo frontal

N,/N,
420362
420601*

I
[}
I
|
420200 I 420365
|
I
[}

Hy-Ar-N/N,*™
420362
420601

N,/H,O0***
420475
420622*

* Consumibles para corte de imagen especular solamente.
** H,-Ar-N,/N, y N,/H,O se pueden usar con las consolas OptiMix.

***N,/H,O se pueden usar con las consolas VWI u OptiMix.

Boquilla Anillo distribuidor

420359

N,/N,
420323
420604*

H,-Ar-N,/N,**
420358
420623

N,/H,0***
420323
420604*

e et e L R

Electrodo

%
|

420356

Tubito del
refrigerante

420368

jejsuj

uorae,
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Elija el mejor método de comunicacién para su sistema de corte. Existen 3 métodos de
comunicacion para operar completamente el sistema de corte:

m  EtherCAT - utilice este método con un controlador EtherCAT compatible. Ver Cémo
conectar la fuente de energia de plasma con EtherCAT en la pagina 151.

Si usa EtherCAT, no use una conexion discreta. Puede operar totalmente
el sistema de corte con EtherCAT. Ver Tabla 22 en la pagina 150.

m Inalambrico (interfaz web XPR) y discreto — utilice este método con un dispositivo apto
para conexion inaldmbrica y un controlador discreto compatible.

a Ver Cémo conectar la fuente de energia de plasma con la interfaz web XPR en la
pagina 153.

a Ver Cémo conectar la fuente de energia de plasma con conexién discreta en la
pagina 176.

Si usa el método inalambrico, también debe usar la conexion discreta para
operar completamente el sistema de corte. Ver Tabla 22 en la pagina 150.

m  Serie RS-422 y discreto — utilice este método con una serie RS-422 y un controlador
discreto compatible.

a Ver Cémo conectar la fuente de energia de plasma con la serie RS-422 en la
pagina 173.

a Ver Cémo conectar la fuente de energia de plasma con conexién discreta en la
pagina 176.

Si usa una serie RS-422, también debe usar una conexion discreta para
operar completamente el sistema de corte. Ver Tabla 22 en la pagina 150.

Para mas informacion acerca de sefiales y protocolos, ver el Protocolo de comunicacién de CNC del
XPR300 (809810).
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Tabla 22 - Requisitos y opciones de comunicacion

Para operar completamente el
sistema de corte...

Observar con...

Establecer proceso con..* Discreta EtherCAT Inte;TDZRweb RS-422

EtherCAT No es obligatorio Preferida Alternativa Alternativa
Interfaz web XPR Obligatorio Alternativa Preferida Alternativa
RS-422 Obligatorio Alternativa Alternativa Preferida

* El dispositivo que ajusta primero un proceso controla la fuente de energia de plasma. Para mas

informacion acerca de cémo cambiar el dispositivo de control de la fuente de energia de plasma,
ver Cémo cambiar el dispositivo de control en la pagina 180.

Ejemplo: Si usa EtherCAT para ajustar el proceso, el método preferible para realizar el monitoreo
es EtherCAT. No obstante, puede usar RS-422 o la interfaz web XPR para el monitoreo.

150

809483

Manual de instrucciones XPR300




Conexion para comunicaciones

Como conectar la fuente de energia de plasma con EtherCAT

m  Para obtener un ejemplo del diagrama del sistema, ver Interfaz de sistema mdultiple
EtherCAT (hoja 16 de 22) en la pagina 398.

m  Para mas informacién acerca de sefales y protocolos, ver Comunicaciones EtherCAT y
Comandos de serie RS-422 y EtherCAT en el Protocolo de comunicacién de CNC XPR300
(809810).

Figura 38 — Cable EtherCAT
=) 2 (=
| S 1

Hypertherm vende cables EtherCAT que han sido probados con nuestro
sistema de corte. Ver Cable de interfaz EtherCAT del CNC en la pagina
367 en Lista de piezas.

Si usted provee sus propios cables, elija cables EtherCAT que cumplan con la especificacion
Beckhoff®. Puede encontrar la especificacion de disefio de los cables en infosys.beckhoff.com.

Tipo Cable Catbe, de 2 pares, 4 cables, con blindaje doble

Cable Construccion: Cable de cobre estafiado trenzado
Diametro: 0,75 mm (7 X 0,25 mm)
Aislamiento: Polietileno, 1,5 mm de diametro

Core Construccion: Relleno como elemento central

Capa 1: 4 cables, 2 pares

Secuencia de colores: Blanco, amarillo, azul, naranja

Capa 2: Cinta de plastico sobrepuesta

Forro interior: Copolimero termoplastico, 3,9 mm de didmetro
Blindaje laminado de aluminio sobrepuesto

Escudo frontal: Cables trenzados de cobre estafiado, 0,13 mm de
diametro, cobertura de un 85%, 4,7 mm de diametro

Forro Material: Poliuretano
Espesor de la pared: 0,9 mm
Diametro exterior: 6,5 mm + 0,2 mm

Longitud maxima: 61m
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Figura 39 — Conectar cables EtherCAT a una fuente de energia de plasma

s

o2

i i

il

JAVAYRSE

>

</
/e

Salida de EtherCAT a la siguiente ~ Entrada de EtherCAT desde el CNC
fuente de energia de plasma

Seguir las siguientes recomendaciones para evitar problemas de ruido con su sistema de corte:

m  Debe usar los conectores en el lugar indicado en Figura 39. Estos conectores afiaden un
filtro de ruido. No conectar directamente a la tarjeta de circuito impreso.

m  Separe el cable EtherCAT del cable de arco piloto, el cable negativo o cualquier cable de
energia que tenga un voltaje superior a 120 VCA. Ver Requisitos de distancia entre los
cables de alta frecuencia y los cables de control en la pagina 56.

m  No pase el cable EtherCAT cerca de la consola de conexion de gas.
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Como conectar la fuente de energia de plasma con la interfaz web XPR

& PRECAUCION

Si usa una red inalambrica (Wi-Fi™) para la comunicacién con su sistema de corte, Hypertherm
recomienda utilizar una red Wi-Fi segura para minimizar el riesgo de un uso no autorizado o
incorrecto del sistema de corte.

Las caracteristicas de seguridad minimas pueden incluir (sin limitaciones) lo siguiente:

= Proteccidn por contrasefa

» Seguridad WAP2 para la fuente de energia de plasma

= Una SSID oculta para la red Wi-Fi

= Capacitacion para el operador sobre seguridad de redes
El acceso no autorizado o el uso incorrecto de la red Wi-Fi puede ocasionar ajustes o comandos
incorrectos. Los ajustes y comandos erréneos pueden causar que el sistema se torne

incontrolable o inutilizable. Se puede producir un efecto negativo en el rendimiento del sistema,
reducir la vida atil de los consumibles y daiiar la antorcha.

Es necesario utilizar un método discreto con la interfaz web XPR para
operar el sistema de corte.

Si esta fuera del alcance del dispositivo, no se podra comunicar con
el sistema de corte. El sistema de corte seguira funcionando. Para
mas informacion sobre las distancias para conexion inalambrica,
ver Requisitos de distancia para las comunicaciones en la pagina 57.

Para conectar la interfaz web XPR puede usar una de las siguientes opciones:
m  Modo de punto de acceso (AP) (Ver Usar el modo AP para la conexién en la pagina 154.)
O Se conecta a la red de fuente de energia de plasma.

0 Elmodo AP es la opcion de conexion predeterminada. Se conecta a una fuente
de energia de plasma individual.

m  Modo red (Ver Use el modo de red para la conexién en la pagina 156.)
O Se conecta la fuente de energia de plasma a su red.

0 La ventaja del modo red es que se puede conectar a una red y acceder a diferentes
fuentes de energia de plasma.

Informacion de soporte de la interfaz web

m Sitiene un problema con la conexion y sospecha que se debe a su dispositivo, enrutador
o red local, comuniquese con el administrador del sistema.

m  Sitiene un problema con la conexion y sospecha que se debe a su fuente de energia
de plasma, comuniquese con el proveedor de maquinas de corte o el servicio técnico
Hypertherm.
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Usar el modo AP para la conexion

En modo AP, cada fuente de energia de plasma tiene su propia conexion. Solo se puede conectar
y controlar una fuente de energia de plasma por vez. Es necesario tener un dispositivo con
computadora con pantalla, navegador web que admita los estandares de Internet mas recientes

y acceso inalambrico.

1. Suministre energia al sistema de corte:
a. Mueva el disyuntor de linea a la posicion ON (encendido).
b. Verifique que el indicador luminoso verde esté iluminado en la fuente de energia de plasma.

¢. Verifique que el interruptor remoto de encendido-apagado est¢ ENCENDIDO.
2. En su dispositivo, vaya a al menu de conexiones inalambricas.

Este menu puede ser diferente segun el dispositivo.

3. Seleccione la conexion XPR.

El nombre predeterminado de la conexiéon
es “xpr” mas la ID de sistema. La ID de
sistema son los 4 ultimos digitos de la
direccién de control de acceso a medios
(MAC). Para mas informacion sobre la ID
de sistema y las direcciones MAC, ver
Informacién de la pantalla de la interfaz
web en la pagina 166.

Si desea cambiar el nombre de la
conexion, ver Configurar en la pagina 172.

4. Ingrese la contrasefia “hypertherm”.

Si desea cambiar la contrasefia, ver
Configurar en la pagina 172.

9. Abra un navegador de Internet.
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6. Ir a http://192.168.1.1/index.html.

m La fuente de energia de plasma ya esta conectada.

m Lainformacion sobre su fuente de energia de plasma y la conexion estan en la parte
superior izquierda de la interfaz web XPR.

m  SielID de cliente y el ID de operador son el mismo en su dispositivo, tiene el control de
su fuente de energia de plasma y puede ajustar un proceso.

m Para mas informacion sobre los menus de la interfaz, vaya a Informacién de la pantalla de la
interfaz web en la pagina 166.

7. Para una operaciéon completa del sistema de corte, también debe usar un método discreto.
Ver Cdmo conectar la fuente de energia de plasma con conexién discreta en la pagina 176.
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Use el modo de red para la conexion

En el modo red, se pueden conectar varias fuentes de energia de plasma a una red. Se puede
conectar con varias fuentes de energia de plasma y controlarlas simultaneamente. Es necesario
contar con un dispositivo con computadora con pantalla, navegador web que admita los estandares
de Internet mas recientes y acceso inalambrico.

Para empezar:

m  Debe conectar un enrutador con una red local para poder acceder. Siga las instrucciones
del enrutador para lograrlo. Si tiene problemas para ajustar el enrutador, comuniquese con
el administrador de sistema.

m  Debe conocer el SSID y la contrasena del enrutador.

1. Siga el procedimiento en Usar e/l modo AP para la conexidn en la pagina 154 para conectar
el dispositivo de ajuste inalambrico a la fuente de energia de plasma.

2. Seleccione Conectar en la pantalla Otro para abrir la pagina Ajuste del dispositivo.

3. Seleccione Ajustes de clientes (Client Settings).

4. Elija una opcion para conectarse a
redes inalambricas:

m  Seleccione una red existente
en la pagina 157.

m  Ajustar manualmente en la
pagina 159.
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Seleccione una red existente

Al seleccionar esta opcion, la fuente de energia de plasma escanea los puntos de acceso
disponibles y los muestra.

1. Oprima Seleccionar (Select) para conectarse a su enrutador.

2. Ingrese las credenciales
solicitadas para el enrutador en
Contrasefa (Passphrase).

3. De ser necesario, seleccione
Opciones avanzadas (Advanced
Options) y elija un método para
obtener su direccion IP. En caso
contrario, ir a paso 4.

a. Protocolo de configuracion
de host dinamico (DHCP)

b. IP estatica (no compatible.
Solo para usuarios avanzados.)

4. Seleccione Siguiente (Next) para
ir a la pantalla Resumen de
configuracion inaldmbrica
(Wireless Configuration Summary).

Esta pagina muestra
informacion sobre

SSID, Canal (Channel) y
el tipo de Seguridad (Security).

5. Seleccione Guardar (Save).
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6. Esta pagina brinda la opcion de aplicar los ajustes. Seleccione Aplicar ajustes (Apply Settings).

Se aplican los ajustes inalambricos seleccionados para conectar la fuente
de energia de plasma a la nueva red. La fuente de energia de plasma se
restablece y conecta a la nueva red.

Para acceder a la interfaz web después de la instalacion, ver Acceder a la
interfaz web XPR después de ajustar el modo de red en la pagina 161.

7. Si esta monitoreando solamente con la interfaz web XPR, ya finalizo. Si desea operar el sistema
de corte, vaya a paso 8.

8. Es necesario conectar la fuente de energia de plasma con conexion discreta. Ver Cémo
conectar la fuente de energia de plasma con conexidén discreta en la pagina 176.
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Al seleccionar esta opcion, ajusta manualmente la red inalambrica.

1. Seleccione o escriba los ajustes

inalambricos relacionados, como
SSID, Canal (Channel), Seguridad

(Security) y Contrasefa (Passphrase).

. De ser necesario, seleccione

Opciones avanzadas (Advanced
Options) y elija un método para
obtener su direccion IP. Caso
contrario, ir a paso 3.

a. Protocolo de configuracion de
host dinamico (DHCP)

h. IP estatica (no compatible. Solo
para usuarios avanzados.)

. Seleccione Siguiente (Next) para

ir a la pantalla Resumen de
configuracion inalambrica (Wireless
Configuration Summary).

Esta pagina muestra

Conexion para comunicaciones

informacion sobre SSID, Canal (Channel), tipo de Seguridad (Security),

Direccién IP (IP Address), Mascara de subred (Subnet),

Puerta de enlace (Gateway) y servidor DNS (DNS Server).

4. Seleccione Guardar (Save).
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5. Esta pagina brinda la opcion de aplicar los ajustes. Seleccione Aplicar ajustes (Apply Settings).

Se aplican los ajustes inalambricos seleccionados para conectar la fuente
de energia de plasma a la nueva red. La fuente de energia de plasma se
restablece y conecta a la nueva red.

Para acceder a la interfaz web después de la instalacion, ver Acceder a la
interfaz web XPR después de ajustar el modo de red en la pagina 161.

6. Si esta monitoreando solamente con la interfaz web XPR, ya finalizé. Si desea operar el sistema
de corte, vaya a paso 7.

7. Es necesario conectar la fuente de energia de plasma con conexion discreta. Ver Cémo
conectar la fuente de energia de plasma con conexién discreta en la pagina 176.
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Acceder a la interfaz web XPR después de ajustar el modo de red

Use la direccion IP de la fuente de energia de plasma.

Recomendamos usar la reserva de DHCP si esta disponible en su
enrutador. Esto permite que la fuente de energia de plasma mantenga
la misma direccién IP en todos los ciclos de potencia sin necesidad
de ajustar el modulo inalambrico con la direccion IP estatica.

1. Utilice la interfaz web de su enrutador para buscar la tabla de clientes DHCP. (Ver un ejemplo
en Figura 40).

Figura 40 — Ejemplo de tabla de clientes DHCP

2. Busque la direccion IP de la fuente de energia de plasma.

El nombre de su fuente de energia de plasma se ve como “GS_" mas los
ultimos 6 digitos de la direccion MAC.

3. Abra una ventana de explorador web.

4. Use la direccion IP asignada para acceder a la interfaz web XPR. En el ejemplo en Figura 40
usted va a http://192.168.1.133/index.html.
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Cambiar la direccion IP limitada del punto de acceso inalambrico
Puede cambiar la direccion IP limitada del punto de acceso inalambrico en la pantalla Configurar.

1. Seleccione Otro > Configurar.

2. En la pantalla Configurar, vaya a Cambiar la direccion IP limitada del punto de acceso inalambrico.

Cambiar |z direccién IP limitada del punto de acceso inalambrico

Contrasena de instalacion en uso

Mueva direccién IP

APPLY

3. Escriba la Contrasena de instalacion en uso y la Nueva direccion IP.
4. Elija Aplicar (Apply).
5. Elija Si (Yes).

Los cambios se aplican después de que reinicia la energia.

6. Reinicie la energia en la fuente de energia de plasma.
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Restablecer el modo inalambrico

Es posible que ocurran errores al ajustar el médulo inalambrico. Utilice este procedimiento para
restablecer el modulo inaldmbrico a su ajuste predeterminado.

A ADVERTENCIA

~— UNA DESCARGA ELECTRICA PUEDE SER FATAL

[ ]
2 \ Desconectar la energia eléctrica para llevar a cabo la instalacion.
*

Toda tarea que implique quitar los paneles de la fuente de energia de
plasma debe estar a cargo de un técnico calificado.

@\

s
A

Ver las demas precauciones de seguridad en el Manual de Seguridad y
Cumplimiento (80669C).

La fuente de energia de plasma contiene voltaje eléctrico peligroso que
puede ocasionar lesiones o la muerte.

Aunque el sistema de corte esté OFF (apagado), atin puede sufrir una
descarga eléctrica grave si dicho sistema de corte permanece
conectado a una fuente de corriente eléctrica.

\f

Tener suma precaucion al realizar tareas de diagnéstico o
mantenimiento cuando la fuente de energia de plasma permanece
enchufada y se quitan los paneles de la fuente de energia de plasma.

1. Corte la energia eléctrica del sistema de corte:
a. Mueva el disyuntor de linea a la posicion OFF (apagado).
b. Asegurese de que el indicador luminoso verde no esté iluminado en la fuente de energia
de plasma.

2. Quite el panel lateral de la fuente de energia de plasma.
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3. Coloque la posicion 4 en el interruptor DIP S3, ubicado en la tarjeta de control principal,
en posicion ON (encendido).

Esto inhabilita la conexién inalambrica.

mm -y
00 o= ) | PWRGND /47
U49 l = e ) 88

- e o ®
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4. Suministre energia al sistema de corte:
a. Mueva el disyuntor de linea a la posicion ON (encendido).

b. Verifique que el indicador luminoso verde esté iluminado en la fuente de energia de plasma.

A ADVERTENCIA

- ©® UNA DESCARGA ELECTRICA PUEDE SER FATAL

\ Tenga siempre precaucion al realizar el mantenimiento de una fuente
de energia de plasma enchufada y sin los paneles.

Dentro de la fuente de energia de plasma hay voltajes peligrosos
que pueden ocasionar lesiones o la muerte.

5. Espere 30 segundos

6. Corte la energia eléctrica del sistema de corte:
a. Mueva el disyuntor de linea a la posicion OFF (apagado).
b. Verifique que el indicador luminoso verde no esté iluminado en la fuente de energia
de plasma.

7. Coloque la posicion 4 en el interruptor DIP S3, ubicado en la tarjeta de control principal,
en posicion OFF (apagado).

Esto habilita la conexion inalambrica.
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8. Coloque el panel lateral de la fuente de energia de plasma.

9. Suministre energia al sistema de corte:
a. Mueva el disyuntor de linea a la posicion ON (encendido).

b. Verifique que el indicador luminoso verde esté iluminado en la fuente de energia de plasma.
10. Espere 30 segundos

El médulo inaldmbrico se restablece a los ajustes de fabrica
predeterminados.
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Informacion de la pantalla de la interfaz weh

Si reemplaza la tarjeta de circuito impreso control, la informacion almacenada en la TCI cambia.
Esto comprende la direccion MAC, ID de sistema, contrasefias e informacién de redes.

m |D de sistema — Es el identificador para la fuente de energia de plasma. Son los ultimos
4 digitos de la direccion MAC. La direccion MAC se encuentra en el modulo inalambrico
en la TCI control.

u49 Ei ==: EPWRGND (5]5] A7
I = & [
o] 38 o
mdez o gy |
i noa=s8s s no
S = TR

m |ID de operador - Es el identificador para el dispositivo
que controla la fuente de energia de plasma. La primera
parte de la ID de operador muestra el tipo de conexion
que envid un proceso, Wi-Fi para inalambrica, Uart422
para serie RS-422 o EtherCAT para EtherCAT.

Para cambiar el dispositivo de control de la fuente de energia de plasma,
ver Cémo cambiar el dispositivo de control en la pagina 180.

m ID de cliente — Es el identificador para el dispositivo que se comunica con la fuente de
energia de plasma. Esta ID usa el sello de tiempo UTC y se guarda en una cookie del
navegador.

Si el ID de cliente y el ID de operador son el mismo en su dispositivo,
tiene el control de su fuente de energia de plasma.

m  Conexion — Es el estado de comunicacion entre el dispositivo y la fuente de energia de
plasma. (Bueno o Error).
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Fuente de energia de plasma

En esta pantalla puede monitorear el estado de la fuente de energia de plasma. Esta pantalla
también muestra las entradas y salidas. Cuando esta resaltada en rojo o gris, esa entrada o
salida esta activa.
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Sistema de gas

En esta pantalla puede monitorear el estado de la consola de conexion de la antorcha y la consola
de conexion de gas. También puede ver qué valvulas estan activas cuando circula el gas.
Las valvulas activas se destacan en gris.

En esta pantalla se pueden ejecutar 4 pruebas: Prueba de preflujo, Prueba de flujo de corte, Prueba
de flujo de perforacién y Prueba de fuga de gas. La prueba de fuga de gas solo esta disponible

en los sistemas de corte XPR equipados con una consola de conexion de gas VWI u OptiMix.

Ver Cémo hacer la prueba de fuga de gas (VWI y OptiMix) en la pagina 309.

La prueba empieza cuando selecciona el boton. El botén se activa (rojo) y las valvulas activas
se destacan en gris. Los gases que se muestran en la Linea A, Linea B y en Escudo frontal son
diferentes segun la ID de proceso que selecciond. Los gases fluyen por 60 segundos a menos
que seleccione el mismo boton u otro boton que interrumpa la prueba.
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Registro

En esta pantalla puede monitorear los codigos de diagnostico activos y ver el historial de codigos
de diagnostico. Hay 4 categorias de codigos: informacion, alerta, error y falla. Para consultar las
definiciones , ver Cddigos de diagndstico en la pagina 261 en Diagndstico y localizacién de

problemas.
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Operar

Si tiene un dispositivo que controla la fuente de energia de plasma, en esta pantalla puede
seleccionar la ID de proceso segun el material, el espesor y el tipo de proceso.

Puede personalizar algunos parametros al seleccionar el signo + para abrir el menu. La fuente
de energia de plasma conserva esta personalizacion hasta que el interruptor remoto de
encendido-apagado se coloca en OFF (APAGADO) o hasta que se quita la energia eléctrica
de la fuente de energia de plasma. La personalizacion también se restablece cuando selecciona
un NUEVO Proceso.
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Otro

En esta pantalla puede ver las versiones de software y monitorear el estado de la conexién
inaldambrica. En esta pantalla también puede acceder a los comandos Configurar, Conectar
y Actualizar.
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Configurar — En esta
pantalla puede
cambiar el nombre

Cambiar nombre de conexidn

Conirasefia de instalacidn en uso o El nombre de la conexidn debe contener menos de

de la conexidn, la 32 caracteres.

contrasefalimitada @ El nombre de la conexidn solo puede contener
del punto de Mombre de conesain caracieres alfanuméricos, iales como AZ, 2=, 0-9.
acceso inalambrico bl

o la contrasefa de

. ., APPLY

instalacion.

= No se puede usar
caracteres

especiales en
ninguno de los
campos de
esta pantalla.

El nombre de la
conexion debe

Camkiar |la contrasera limitada del punic de acceso inalambrice

Contrasefia de instalaciin en uso 9 Las contrasenas deben contenar entre 2 v 20
caracierss
o Las contrasefias solo pueden confener caracteres
Mueva contrasedia de red alfanuméricos, tales como AZ, 3-2. 0-3.

o Las contrasenas distinguen antren maylsculas v

mindsculas.

contener menos

Confirmar la conirasedna de red
de 32 caracteres. e

m Las contrasenas
deben contener
entre 8y 20
caracteres.

APPLY

m Las contrasefas
distinguen entren
mayusculas y
minusculas.

Cambiar la direccién IP limitada del punto de acceso inzlémbrico

Contrasefia de instalaciin en uso

Nueva direcdon IP

APPLY

Cambiar la contrasefia de instalzcidn

Conirasefia de instalacién en uso 0 Las contrasefias deben contener entre 3 y 20

CaraCieras.

@ Las contrasenas solo pueden confener caracieres
Nueva contrasefnia de instalacon alfanuméricas, tales come A-Z, -2, 0-8.
o Las contrasefas distinguen antren maylsculas v
mindsculas.

Confirmar la nueva contrasedia de instalacién

APPLY
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Conectar — En esta pantalla puede cambiar los ajustes de cliente y conectarse a otras redes. Para

mas informacion sobre como hacerlo, Use e/ modo de red para la conexidn en la pagina 156.

Actualizar — En esta pantalla puede actualizar la interfaz web y el firmware.

Como conectar la fuente de energia de plasma con la serie RS-422

m  Para obtener un ejemplo de un diagrama del sistema, ver Interfaz de sistema multiple
discreto y serie RS-422 (hoja 17 de 22) en la pagina 399.

m Para mas informacion sobre el direccionamiento de multiple caida (sistema multiple)
RS-422 serie, ver Direccionamiento de multiple caida serie RS-422 del XPR
(sistema mdltiple) en el Protocolo de comunicacién de CNC del XPR300 (809810).

m  Para mas informacién acerca de sefales y protocolos, ver Comunicaciones serie RS-422
del XPRy Comandos de serie RS-422 y EtherCAT en el Protocolo de comunicacién de CNC
XPR300 (809810).

Para usar control de voltaje del arco (AVC) con sistema de corte serie
RS-422, es necesario instalar una TCl adicional dentro de la fuente de
energia de plasma. Para mas informacion sobre como instalar esta tarjeta,
ver el Boletin de Servicio Técnico para instalacion de tarjeta XPR300
VCD3 (809700).

. Quite el panel trasero de la fuente de energia de plasma. Ver Cémo quitar los paneles externos

de los componentes del sistema en la pagina 93.

. Coloque la terminal A (Figura 41) del cable serie RS-422 a través del orificio en la parte inferior

del compartimento trasero de la fuente de energia de plasma. Ver Figura 42 en la pagina 175.

. Conecte la terminal A del cable serie RS-422 al conector correcto en la tarjeta de control de la

fuente de energia de plasma:

0 Para sistemas con multiples fuentes de energia de plasma, utilizar el conector superior
(J12) para el CNC. Use el conector inferior (J13) para conectar la siguiente fuente de
energia de plasma.

O Para sistemas con solo una fuente de energia de plasma, puede usar cualquier conector
para el CNC.

. Conecte la terminal B (Figura 41) del cable al CNC.

. Si esta monitoreando solamente con la interfaz serie RS-422, ya finalizé. Si desea operar

el sistema de corte, vaya a paso 6.

. Es necesario conectar la fuente de energia de plasma con conexién discreta. Ver Cémo

conectar la fuente de energia de plasma con conexién discreta en la pagina 176.
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Figura 41 — Cable serie RS-422

Terminal A Terminal B
A la fuente de energia de plasma (conector AICNC
serie superior, J12)
Ver Cable de interfaz de serie CNC en la pagina 368 en Lista de piezas
para consultar las longitudes.
Tabla 23 — Diagrama de pines para el cable de interfaz serie RS-422
Terminal A Terminal B
Color cable Tipo de cable
Senal Numero pin Numero pin Senal
™xD + Rojo 7 RxD +
Par
TxD - 2 Negro 3 RxD -
RxD + 7 Blanco 4 XD +
Par
RxD - 3 Negro 2 D -
GND Verde 5 GND
Par
- Categoria Negro Categoria -
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Figura 42 — Conecte el cable serie RS-422 a la fuente de energia de plasma

= [

Serie RS-422 desde Serie RS-422 a la siguiente
el CNC fuente de energia de plasma
(si corresponde)

X Jo! L%&
O_\ﬁ-"\ N

=i ) N

L L

' @iﬁ%@i
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Como conectar la fuente de energia de plasma con conexion discreta

Es necesario utilizar una serie RS-422 o la interfaz web con conexion
discreta para operar el sistema de corte.

Para usar control de voltaje del arco (AVC) con un sistema de corte
discreto, es necesario instalar una TCl adicional dentro de la fuente de
energia de plasma. Para mas informacion sobre como instalar esta tarjeta,
ver el Boletin de Servicio Técnico para instalacién de tarjeta XPR300
VCD3 (809700).

m  Para obtener un ejemplo de un diagrama del sistema, ver Interfaz de sistema multiple
discreto (hoja 18 de 22) en la pagina 400.

m  Para mas informacién acerca de sefales y protocolos, ver Comunicacion discreta XPR
en el Protocolo de comunicacién de CNC XPR300 (809810).

1. Quite el panel trasero de la fuente de energia de plasma. Ver Cémo quitar los paneles externos
de los componentes del sistema en la pagina 93.

2. Coloque la terminal A (Figura 43) del cable discreto a través del orificio en la parte inferior del
compartimento trasero de la fuente de energia de plasma. Ver Figura 44 en la pagina 179.

3. Conecte J14 y J19 a los respectivos conectores en la tarjeta de control de la fuente de energia
de plasma.

4. Conecte la terminal B (Figura 43) del cable al CNC. Ver Tabla 24 en la pagina 177 y Tabla 25
en la pagina 177 para diagramas de pines.

Figura 43 — Cable discreto

4 0 9
[poeoeoo000000 [poee0000 lerminal A
= LR 2l Ala fuente de energia de plasma
1 12 1 8

Terminal B
Al CNC

Ver Cable de interfaz discreto del CNC en la pagina 367 en Lista de
piezas para consultar las longitudes.
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Tabla 24 — Diagrama de pines para J14 en el cable discreto

Terminal A (Figura 43
en la pagina 176)
Pin J14 | ENtrada’/ | gozal Funcion Color
Salida cable
1 + On/Off remoto Cuando la entrada esta cerrada, la fuente de Rojo
Entrada’ energia de plasma esta habilitada. Al estar
2 - On/Off remoto abierta, la potencia de las consolas y los Negro
contactores estan inhabilitados.
3 Arranque de plasma + El CNC inicia el preflujo. Si la entrada de Blanco
retencion no esta activa, el CNC contintia con
Entrada? el arco de plasma. La fuente de energia de
4 Arranque de plasma - plasma permanece en preflujo mientras la Negro
entrada de retencion permanezca activa.
5 Avance + Notifica al CNC que tuvo lugar una Verde
Salida? transferencia del arco y debe empezar el
6 Avance - avance de maquina tan pronto transcurra el Negro
retardo de perforacion.
7 En espera + El CNC retarda la formacion del arco de Azul
plasma. Esta sefial se usa normalmente junto
Entrada’.® con las de arranque para sincronizar varias
8 En espera - antorchas. Active esta sefal al mismo tiempo Negro
que la sefal de arranque de plasma. Desactive
esta sefial para disparar la antorcha.
9 Perforacion terminada + | EI CNC notifica al sistema de plasma que Amarilla
debe mantener el preflujo de proteccion hasta
Entrada que el CNC dispare la sefal. Active esta sefal
10 Perforacién terminada - | &l mismo tiempo que la sefial de arranque de Negro
plasma. Desactive esta sefial cuando el tiempo
de perforacién esté completo.
11 F+24V CNC Disponible 24 VCD (200 mA maximo) Marrén
Salida*
12 F PWRGND A tierra Negro
Tabla 25 — Diagrama de pines para J19 en el cable discreto
Terminal A (Figura 43
en la pagina 176)
PinJ19 | Ctrada/ | gl Funcién Color
Salida cable
1 Error + Anaranjada
Salida? Notifica al CNC que se produjo un error.
2 Error - Negro
3 Salida2 Listo para el arranque + | |,4ica al CNC que la fuente de energia de Blanco
4 Listo para el arranque - plasma esta lista para el arranque de plasma. Rojo
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Terminal A (Figura 43
en la pagina 176)

Pin J19 | ENtrada’/ | gozal Funcion Color
Salida cable
5 Deteccion automatica Indica al CNC que la fuente de energia de Verde
Salidaz de perforacion + plasma ha detectado que el sistema ha
Deteccion automatica pgrforado la pieza a cortar y esta lista para .
6 de perforacion - iniciar el avance. Rojo
7 ((j')onta(;,to qf)m|-c'-:o Azul
Salidas € proteccion Ver las notas a continuacién para mas
Contacto 6hmico informacion. :
8 ., Rojo
de proteccion -

1 Las entradas estan aisladas opticamente. Necesitan 24 VCD a 12,5 mA o cierre a contacto seco a 8 mA.

2 Las salidas son transistores de colector abierto aislados dpticamente. La capacidad maxima es de 24 VCD

a 10 mA.

3 Si bien la fuente de energia tiene capacidad de salida, generalmente se usa solo como entrada.

4 CNC +24 VCD brinda 24 VCD a 200 mA méaximo. Para usar la alimentacién de 24 V se necesita
un puente en J17.

5 El contacto ohmico de proteccion se usa para interconectar a tarjetas de interfaz de plasma que tengan

su propio circuito de contacto éhmico. (Ver Cémo usar el sensado por contacto 6hmico en la pagina 182.)
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Figura 44 — Conecte el cable discreto a la fuente de energia de plasma

Cable discreto al CNC

XPR300 Manual de instrucciones 809483 179



Conexion para comunicaciones

Como cambiar el dispositivo de control

El dispositivo que ajusta primero un proceso controla la fuente de energia de plasma. Por ejemplo,
si el CNC ajusta el proceso, todos los otros dispositivos que luego se conecten a la fuente de energia
de plasma después de que el CNC ajuste el proceso solo podran monitorear la informacién.

Si el ID de cliente y el ID de operador en la interfaz web XPR son el mismo
en su dispositivo, usted tiene el control de la fuente de energia de plasma.

Para cambiar el dispositivo de control de la fuente de energia de plasma:

1. Corte la energia eléctrica del sistema de corte:
a. Mueva el disyuntor de linea a la posicion OFF (apagado).
b. Verifique que el indicador luminoso verde no esté iluminado en la fuente de energia
de plasma.
2. Suministre energia al sistema de corte:
a. Mueva el disyuntor de linea a la posicion ON (encendido).

b. Verifique que el indicador luminoso verde esté iluminado en la fuente de energia de plasma.

Como desactivar la conexion inalambrica

Si desea desactivar completamente la conexién inalambrica, use este procedimiento.

A ADVERTENCIA

-___©® UNA DESCARGA ELECTRICA PUEDE SER FATAL
<

9 \ Desconectar la energia eléctrica para llevar a cabo la instalacion.

Toda tarea que implique quitar los paneles de la fuente de energia de
plasma debe estar a cargo de un técnico calificado.

” @j Ver las demas precauciones de seguridad en el Manual de Seguridad

K/g y Cumplimiento (80669C).
’
s La fuente de energia de plasma contiene voltaje eléctrico peligroso

@\

que puede ocasionar lesiones o la muerte.

Aunque el sistema de corte esté OFF (apagado), atin puede sufrir
una descarga eléctrica grave si dicho sistema de corte permanece
conectado a una fuente de corriente eléctrica.

\f

Tener suma precaucion al realizar tareas de diagnéstico o
mantenimiento cuando la fuente de energia de plasma permanece
enchufada y se quitan los paneles de la fuente de energia de plasma.
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1. Corte la energia eléctrica del sistema de corte:
a. Mueva el disyuntor de linea a la posicion OFF (apagado).
h. Asegurese de que el indicador luminoso verde no esté iluminado en la fuente de energia
de plasma.

2. Quite el panel lateral de la fuente de energia de plasma.

A ADVERTENCIA

-0 UNA DESCARGA ELECTRICA PUEDE SER FATAL

N \ Tenga siempre precaucion al realizar el mantenimiento de una fuente
de energia de plasma enchufada y sin los paneles.

Dentro de la fuente de energia de plasma hay voltajes peligrosos que
pueden ocasionar lesiones o la muerte.

3. Coloque la posicion 4 en el interruptor DIP S3, ubicado en la tarjeta de control principal,
en posicion ON (encendido).

Esto inhabilita la conexidn inalambrica.

Figura 45 — Tarjeta de control principal (observe la ubicacion del interruptor DIP S3).

U49 Ei =:: .J?_PWRGND = /J7
ST I P
EIIIII =6 lfl - o =

ON

4. Coloque el panel lateral de la fuente de energia de plasma.

5. Suministre energia al sistema de corte:
a. Mueva el disyuntor de linea a la posicion ON (encendido).

b. Verifique que el indicador luminoso verde esté iluminado en la fuente de energia de plasma.
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Como usar el sensado por contacto 6hmico

Resumen general del relé hmico

m  El relé esta normalmente abierto cuando no esta encendido.

m  El relé se cierra durante el funcionamiento, excepto en el encendido o corte con los

procesos de agua.

m  El contacto éhmico se desactiva durante los cortes con procesos de agua.

m  El contacto 6hmico se desactive cuando el interruptor remoto de encendido-apagado esta

en OFF (apagado).

Sensado por contacto 6hmico interno

Esta es la instalacion predeterminada para la antorcha y la consola de conexién de la antorcha.

No se necesita ninguna medida.

Figura 46 — Diagrama 6hmico interno

EeelJd

1 Antorcha

2 Conductor éhmico, interior de la antorcha,
cables y mangueras de la antorcha

Consola de conexion de la antorcha

4 Conductor 6hmico, receptaculo de la antorcha
a relé 6hmico

5 Relé ohmico

0 N o

9

Conductor 6hmico, relé 6hmico a J3
Tarjeta de circuito impreso éhmica
Cables J1 aJ27

TCI control

10 Conexion CAN

11 2 conexiones a tierra (obligatorio)

182

809483 Manual de instrucciones

XPR300



Conexion para comunicaciones

Sensado por contacto 6hmico externo

Si tiene intenciones de usar un sensado por contacto 6hmico externo, realice las siguientes
modificaciones en el cableado del contacto ohmico dentro de la consola de conexion de la antorcha.

Se continta con el uso del relé para aislar el circuito 6hmico de
alto voltaje.

1. Corte la energia eléctrica del sistema de corte:
a. Mueva el disyuntor de linea a la posicion OFF (apagado).
b. Verifique que el indicador luminoso verde no esté iluminado en la consola de conexion
de la antorcha.

2. Desconecte el conductor 6hmico de J3 en la TCl 6hmica en la consola de conexion de
la antorcha.

3. Conecte el conductor 6hmico que quito de J3 al pin1 J4.
4. Sitiene un circuito 6hmico externo, quite el enchufe de la [amina de metal en la consola
de conexion de la antorcha para acceder al conductor 6hmico en el interior. De lo contrario,

vaya a paso 5.

El enchufe esta ubicado debajo de los cables y mangueras de la antorcha
(Figura 47).

Figura 47 — Quite el enchufe para acceder al cable éhmico si utiliza un circuito 6hmico externo
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5. Conecte el conductor 6hmico @ del elevador al pin 2 J4 en la TCI 6hmica en la consola de
conexion de la antorcha.

6. Conecte el conductor 6hmico @ a la conexion de TCl para 6hmicos dentro del elevador.

Figura 48 — Ejemplo de diagrama 6hmico externo

1 Antorcha 6 Conductor 6hmico, relé ohmico a J4

2 Conductor 6hmico, interior de la antorcha, 7 Tarjeta de circuito impreso 6hmica

I I h . .
cables y mangueras de la antorcha 8 Conductor 6hmico, J4 a elevador o circuito

Consola de conexion de la antorcha 6hmico de terceros
4 Conductor 6hmico, receptaculo de la antorcha 9 Elevador de antorcha o circuito 6hmico
a relé ohmico de terceros

5 Relé ohmico
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Como instalar un interruptor remoto ON/OFF (encendido/apagado)

A ADVERTENCIA

UNA DESCARGA ELECTRICA PUEDE SER FATAL

W .
N \ Desconectar la energia eléctrica para llevar a cabo el mantenimiento.
Cuando el interruptor remoto ON/OFF (encendido/apagado) esta en la

posicion OFF, la energia permanece activa en los siguientes
componentes del sistema:

= Tarjeta de control

* Entrada y salida de transformador de control

= Fuente de energia de 48 V

* Fuente de energia de 24 V

= 120 VCA y 220 VCA en el panel de distribucion de energia

* Lado de entrada de los contactores

* Lado de entrada del relé de bomba

* Indicador luminoso verde en la parte frontal de la fuente de energia
de plasma

Toda tarea que implique quitar los paneles de la fuente de energia de
plasma debe estar a cargo de un técnico calificado.

Ver las demas precauciones de seguridad en el Manual de Seguridad
y Cumplimiento (80669C).

Si desea usar la funcién de encendido-apagado remoto, quite el puente del pin 1 y pin 2 del
conector J14 e instale su propia interfaz.

m Para consultar el diagrama de pines de J14, ver Tabla 24 en la pagina 177.
m  Use los ejemplos en Ejemplos de circuitos de salida en la pagina 186 y Ejemplos de
circuitos de entrada en la pagina 187 para disefiar su circuito.

Cuando el interruptor remoto de encendido-apagado esta en la posicion OFF (desactivado),
se corta la energia en los siguientes componentes del sistema:

m  Consola de conexién de gas

m  Consola de conexién de la antorcha

m  Habilitacion del contactor

m  Habilitacion del relé de bomba

m  Habilitacion del ventilador

m  Salidas del CNC
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Ejemplos de circuitos de salida

Interfaz l6gica, activa a nivel alto
5 VCD-24 VCD

T CNC/PLC

|
(i

|
|
|
L |E 10 kQ (opcional)

— Alta impedancia (€10 mA)

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

10 kQ (opcional)

— — T/

| CNC/PLC
_____ iy

— Alta impedancia (€10 mA)

Interfaz de relé

CNC +24V
[E_Tot +24V  CNC +24V
Instalar un XPR
puente =~ == 00— — = — — — — .
(108056) | C.. —— i | CNG/PLC
| | . | Entradas cierre a contacto
L __JE | corriente alta (CA o CC)

Relé exterior
f’_ Bobina de baja potencia 24 VCD
Cable a tierra — S 10mAo 2 ,2400 Q ) )
- Todas las bobinas de relé necesitan un diodo de
circulacion libre al otro lado.

Este circuito ANULA la garantia. NO usar.
XPR Cualquier voltaje

—— Alimentacion a tierra
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Ejemplos de circuitos de entrada

Interfaz de relé

La duracion del relé exterior puede extenderse adicionando un capacitor
de poligster metalizado (0,022 pF, 100 V o mayor) en paralelo con los
contactos del relé.

+24 VCD

Salida CNC/PLC

Interfaz fotoacoplador
+24 VCD

CNC/PLC

Fotoacoplador con fototransistor

XPR
b —————
| | | Y |
Alimentacion a tierra

Interfaz salida amplificada

CNC/PLC +24 VCD
12 VCD-24 VCD — |
| | XPR
| : o
— T — | Y% I
I
Mando activo a nivel alto — Alimentacion a tierra — - T

Alimentacion a tierra
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Instalacion del refrigerante

Resumen general

El sistema de corte se envia sin refrigerante en el depdsito. Antes de operar el sistema de corte,
debe llenarlo con refrigerante. La capacidad de refrigerante para el sistema de corte XPR300 es

entre 22,7 litros-45,42 litros.

Un sistema de corte con conjuntos de cables y mangueras largos requiere mas refrigerante que uno
con conjuntos de cables y mangueras cortos.

Comuniquese con el proveedor de su maquina de corte para volver

a pedir refrigerante. Para obtener mas informacion sobre cémo calcular
el volumen total aproximado de refrigerante para su sistema de corte,
ver Calcular el volumen total de refrigerante para su sistema de corte en
la pagina 246.

La fuente de energia de plasma se envia con el filtro de refrigerante
(027005) y el filtro de la bomba de refrigerante (127559) instalados.
Hay mas filtros y coladores de refrigerante disponibles de Hypertherm.
Ver Sistema del refrigerante en la pagina 332.

Para obtener mas informacién sobre como instalar un filtro de refrigerante
o un filtro de bomba de refrigerante de reemplazo, ver el Manual de

instrucciones del programa de mantenimiento preventivo XPR (809490).

XPR300
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Como llenar el sistema de corte con refrigerante

& PRECAUCION

Nunca opere el sistema de corte si aparece un aviso de bajo nivel de refrigerante.

Existe el riesgo de causar un daino serio en el sistema de corte y en la bomba de refrigerante
si opera el sistema de corte sin refrigerante o con poco refrigerante.

Si la bomba de refrigerante esta dafada, puede que haya que reemplazarla.

No use nunca anticongelante para automoviles en vez de refrigerante Hypertherm.
Los anticongelantes contienen agentes quimicos que dafan el sistema del refrigerante
de la antorcha.

Use siempre agua purificada con un 0,2% de benzotriazol en la mezcla del refrigerante para
evitar dafios en la bomba, la antorcha y otros componentes del sistema del refrigerante.

1. Obtenga la mezcla de refrigerante correcta para su sistema de corte.

Ver Requisitos del refrigerante en la pagina 49 para determinar el
porcentaje de propilenoglicol que debe agregar en el refrigerante
Hypertherm premezclado (028872).

& PRECAUCION

Si usa la mezcla de refrigerante equivocada, puede daiar el sistema de corte. Ver Requisitos del
refrigerante en la pagina 49.

2. Quite la tapa de la entrada del
puerto de llenado del deposito que
se encuentra en la parte superior de
la fuente de energia de plasma.

3. Mire por la entrada del puerto de
llenado para ver el interior del
deposito de refrigerante.

4. Vierta el refrigerante en el deposito
hasta que el nivel de refrigerante
alcance la base de la boquilla
de llenado.

Puede ver el nivel de refrigerante desde la entrada del puerto de llenado a
medida que vierte el refrigerante.
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5. Coloque la tapa en el deposito de refrigerante.

6. Suministre energia al sistema de corte:
a. Mueva el disyuntor de linea a la posicion ON (encendido).

h. Asegurese de que el indicador luminoso verde esté
iluminado en la fuente de energia de plasma.

7. Use el Control Numérico por Computadora o la interfaz web
XPR para enviar un proceso a la fuente de energia de plasmay
encender la bomba de refrigerante.

Cuando envia un proceso, los gases comienzan a fluir y,
luego de algunos segundos, se enciende la bomba de
refrigerante. Si la bomba se detiene, es necesario expulsar
el aire del lazo del refrigerante. Use el interruptor ON/OFF
(encendido/apagado) para encender y detener la bomba de refrigerante
hasta que la bomba siga operando.

8. Si es necesario, agregue mas refrigerante para llenar el deposito hasta la base de la boquilla
de llenado.

A ADVERTENCIA

PISO MOJADO
A El piso puede volverse resbaladizo si esta mojado.
Si coloca demasiado refrigerante en el depdésito, el refrigerante cae desde la parte

frontal de la fuente de energia de plasma al piso.

9. Luego de la instalacion del refrigerante, use el Control Numérico por Computadora o la interfaz
web XPR para cancelar la seleccion del proceso.
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Operacion

Resumen general

Esta seccion del manual describe los siguientes articulos que se relacionan con la operacion del
sistema de corte:

Controles e indicadores en la pagina 194
Secuencia de operacion en la pagina 197

Codmo elegir las posiciones y los ajustes de procesos de la antorcha que necesita en la
pagina 209

Seleccion de proceso en la pagina 219
Coémo usar las tablas de corte en la pagina 221
Coémo seleccionar consumibles en la pagina 224

Factores de calidad de corte en la pagina 225

De tener preguntas en cuanto a la forma de operar su sistema de corte,
comuniquese con su proveedor de maquinas para cortar o con el servicio
técnico regional de Hypertherm. Puede encontrar la informacion de
contacto de cada oficina regional en: www.hypertherm.com en la
pagina “Contactenos”.
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Controles e indicadores

Controles

CNC

Un Control Numérico por Computadora (CNC) monitorea la operacion del sistema de corte.
El CNC tiene las siguientes funciones:

m Ejecuta los programas de piezas con un software de disefio por computadora (CAD) y de
fabricacion por computadora (CAM).

m  Envia comandos al sistema de corte a través de un cable de interfaz CNC (o una conexion
inalambrica) entre el CNC (o dispositivo inalambrico) y la fuente de energia de plasma.

m  Reacciona a las sefiales de retroalimentacion que recibe del sistema de corte y/o
del operador.

Los multiples comandos del sistema de corte, los ajustes y las pantallas son visibles y se pueden
controlar desde distintas pantallas del CNC.
Las pantallas del CNC pueden incluir lo siguiente:

m Pantalla principal (de control)

m Pantalla de ajuste del proceso

m  Pantalla de diagndstico

m  Pantalla ensayo

m Pantalla de tablas de corte

Consulte el manual de instrucciones incluido con su CNC para ver las
descripciones de las pantallas de CNC.

Para obtener informacion sobre como usar el CNC Hypertherm para controlar la operacion del
sistema de corte, ver:

m  El manual de instrucciones incluido con su CNC.
m  Protocolo de comunicacién de CNC del XPR300 (809810)

Dispositivo inalambrico

Un dispositivo inaldmbrico puede controlar la operacién del sistema de corte. Un dispositivo
inalambrico con interfaz web XPR envia comandos al sistema de corte a través de una conexion
inalambrica entre el dispositivo inalambrico y la fuente de energia de plasma.

Los multiples comandos del sistema de corte, los ajustes y las pantallas son visibles y se pueden
controlar desde distintas pantallas de la interfaz web XPR. Para mas informacion sobre estas
pantallas, ver Informacién de la pantalla de la interfaz web en la pagina 166.

Para informacion sobre como instalar un dispositivo inaldmbrico con interfaz web XPR, ver
Coémo conectar la fuente de energia de plasma con la interfaz web XPR en la pagina 153.
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Indicadores

Indicadores luminosos verdes (ENCENDIDO)

Los diodos emisores de luz verde (indicadores luminosos) se encienden e indican el estado
de alimentacion.

Figura 49 — El indicador luminoso verde (ON, encendido) en la fuente de energia de plasma

Cuando esta encendido, el indicador luminoso verde en la fuente de energia de plasma (Figura 49),
la consola de conexion de gas (Figura 50 en la pagina 196), y la consola de conexion de la
antorcha (Figura 50 en la pagina 196) indica que:

m  El sistema de corte XPR recibe energia.
m El disyuntor de linea o interruptor de la unidad se encuentra en la posicién ON (1) (encendido).

m  Launidad esta lista para ser usada.
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Figura 50 — El indicador luminoso verde (ON, encendido) en la consola de conexién de gas (izquierda)
y en la consola de conexion de la antorcha (derecha)

Pantalla del CNC

Salvo por el indicador luminoso verde que muestra el estado de la fuente de energia, todas las
indicaciones visuales de desempeiio del sistema de corte aparecen en el CNC o la interfaz
web XPR.

Para mas informacion sobre las descripciones de la pantalla de CNC,
consulte el manual de instrucciones incluido con su CNC.
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Operacion

El diagrama de flujo de las siguientes paginas muestra la secuencia de operacion del sistema

de corte XPR.

Estados de operacion del sistema de corte XPR

Cada estado de operacion tiene un nimero exclusivo (por ejemplo, 1 para el estado Puesta en
marcha). Los numeros van en orden ascendente. Sin embargo, no son secuenciales. Algunos

numeros no aparecen en la secuencia.

Estado Puesta en marcha (1)

El operador alimenta el sistema de corte para iniciar el estado Puesta en marcha (1).

El sistema de corte recibe energia.
SE INICIA la operacién del sistema de corte.

v

Verifique que las sefales de lo que sigue estén
APAGADAS (OFF):

= Contactor principal

= Bomba refrigerante

= Ventiladores de enfriamiento

v

| Establecer comunicacion CAN.

v

Esperar la serie RS-422, EtherCAT o una
comunicacion inalambrica entre la fuente de
energia de plasma y el CNC o el dispositivo

inalambrico.

v

El estado Puesta en marcha (1), ése ha realizado
de forma completa y correcta?

Si

v

Continue a Estado Chequeos iniciales (2) en la
pagina 198

A

No

Diagnostique y detecte el problema.
(Ver Diagnéstico y localizacién de problemas en la
pagina 251.) Luego, inicie el estado Puesta
en marcha (1) nuevamente.

XPR300 Manual de instrucciones 809483

197



Operacion

Estado Chequeos iniciales (2)

A

Busque codigos de diagnostico.

v

Diagnostique y detecte el problema.
(Ver Diagnéstico y localizacién de problemas en la
— » | pagina 251.) Luego, inicie el estado Chequeos
iniciales (2) nuevamente.

éHay algun cédigo de diagndéstico?

No

v

» Temperaturas (refrigerante, choppers,
transformadores principales)

Mida lo siguiente:

= Presiones de entrada (consola de conexién de
gas, consola de conexion de la antorcha)

v

A

éSe encuentran las medidas dentro de un rango No .Dlagno'sthue y d'ete(?’fe el problema.
aceptable? (Ver Diagnéstico y localizacién de problemas en la
' ' pagina 251.)
Si

v

Espere la selecciéon de proceso por parte del
operador.

v

Seleccione una ID de proceso.

v

Continte a Estado Bomba/purga de gas
encendidas (3) en la pagina 199.
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Estado Bombalpurga de gas encendidas (3)

éEs necesario realizar una purga especializada?”

No

v

Etapa 1: Operar gases de preflujo**

v

ENCIENDA la bomba de refrigerante e inicie el
flujo de refrigerante.

v

Etapa 2: Operar gases de flujo de corte**

v

Mida el rango de flujo de refrigerante.

v

¢El flujo de refrigerante se encuentra dentro del
rango aceptable?

Si

v

Continte a Estado Esperar al arranque (5) en la
pagina 200.

Operacion

Si
Realizar una purga especializada.
—
Diagnostique y detecte el problema.
No (Ver Diagnéstico y localizacién de problemas en la
— » | pagina 251.) Luego, mida el flujo de refrigerante

nuevamente.

* Una purga especializada (ya sea con N, o aire) se produce automaticamente si el proceso cambia de un gas
que no sea un gas de combustible mixto a un gas de combustible mixto o F5 (o a la inversa). Si el proceso
previo fue de agua (H,0), entonces una purga de agua se agrega a la purga de gas. (Ver Purgas autométicas
en la pagina 207.) Si el proceso previo no fue de H,0O o gas de combustible mixto, o F5, saltee a la purga

habitual de gas de etapa 2.

** El tiempo necesario para completar una purga se basa en: 1) el tipo de proceso seleccionado por el
operador que el CNC o el dispositivo envia al sistema de corte, 2) si este es el primer proceso enviado
después de que comience el estado Puesta en marcha (1) y 3) el tipo de proceso que el operador

selecciono anteriormente.
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Estado Esperar al arranque (5)

Espere que el CNC envie el comando de arranque de plasma al sistema de corte.

el sistema espere una entrada).

Espera un comando: seleccione un nuevo proceso
o “arranque plasma” (no hay limite de tiempo para que

v

éSe seleccion6 un nuevo proceso o “arranque plasma”?

Si
v
Para seleccionar un
NUevo pProceso,
continte a Estado O
Chequeos iniciales (2)
en la pagina 198.

Estado Preflujo/carga de CC (7)

Inicie el flujo del gas de preflujo.

v

ENCIENDA el contactor de sobretension y luego
el contactor principal.

v

| ENCIENDA el chopper.

v

ENCIENDA los ventiladores
(si aun no se encuentran encendidos)?

v

ENCIENDA la bomba de refrigerante
(si ain no se encuentra encendida)*

v

| Mida la presion de gas.

v

Verifique que la sefial Ignicion en espera esté OFF
(APAGADA).

v

El estado Preflow (preflujo), ése ha realizado
de forma completa y correcta®?

Si

v

Continue a Estado Ignicién (8) en la pagina 201.

Para un comando

No proceso o “arranque plasma” (no hay limite

Espera un comando: seleccione un nuevo

de tiempo para que el sistema espere una
entrada).

“arranque plasma”,
continte a Estado
Preflujo/carga de CC (7)
en la pagina 200.

A

No

Diagnostique y detecte el problema.
(Ver Diagnéstico y localizacion de problemas en la
pagina 251.) Luego, inicie el estado Preflujo/carga
de CC (7) nuevamente.
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* Para ahorrar energia, la bomba de refrigerante y los ventiladores se detienen después de que termina el limite

de tiempo sin un comando.

Estado Ignicion (8)

¢El flujo de refrigerante se encuentra dentro del
rango aceptable?

Si

v

éSe encuentra la presion de gas dentro de un
rango aceptable?

Si

v

¢El voltaje bus CC esta dentro del
rango aceptable?

Si

v

ENCIENDA el circuito de alta frecuencia
(ignicion/arco creado).

v

Monitoree de forma continua la corriente del
Chopper 1: éLa corriente del chopper 1 esta por
sobre la corriente minima?

Si

v

Monitoree de forma continua la corriente
del Chopper 1.

v

El estado Ignite (8) (ignicion), ése ha realizado de
forma completa y correcta®?

Si

v

Continue a Estado Arco piloto (9) en la
pagina 202.

A

No

No

No

No

No

El limite de tiempo expira
después de 500
milisegundos

Diagnostique y detecte el problema.
(Ver Diagnéstico y localizacién de problemas en la
pagina 251.)
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Estado Arco piloto (9)

Monitoree de forma continua la corriente del
Chopper 1: éEl flujo de refrigerante se encuentra
dentro del rango aceptable?

Si

v

Monitoree de forma continua la corriente del
Chopper 1: éSe encuentra la presion de gas
dentro de un rango aceptable?

Si

v

Monitoree de forma continua la corriente del
Chopper 1: 4Se encuentran las temperaturas
dentro de un rango aceptable?

Si

v

Monitoree de forma continua la corriente del
Chopper 1: éEl voltaje bus CC esta dentro del
rango aceptable?

Si

v

Monitoree de forma continua la corriente del
Chopper 1: éLa corriente del Chopper 1 se
encuentra dentro del rango aceptable?

Si

v

Monitoree de forma continua la corriente del
Chopper 1: éLa corriente para el cable de masa se
encuentra dentro del rango aceptable?

El Chopper 2 se activa en este momento.

Si

v

éEl estado Arco piloto (9), ése ha realizado de
forma completa y correcta?

Si

v

Continte a Estado Encendido gradual (11) en la
pagina 203.

A

No

No

No

No

No

No

El limite de tiempo expira
después de 500
milisegundos

!

Diagnostique y detecte el problema.
(Ver Diagnéstico y localizacién de problemas en la
pagina 251.)
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Estado Encendido gradual (11)

Aumente el flujo de gas y de corriente hasta los
puntos de referencia para este proceso.

Nota: Si el proceso seleccionado por el operador
es de < 50 A, solo se activa el Chopper 1.

Si el proceso seleccionado por el operador es de
> 50 A, el Chopper 1 se activa primero, luego el
Chopper 2. (El Chopper 1y el Chopper 2 se
activan en este momento.)

Operacion

v

El estado Encendido gradual (11), ése ha
realizado de forma completa y correcta?

Si

v

Continue a Estado Régimen estacionario (12) en
la pagina 204.

A

No

Diagnostique y detecte el problema.
(Ver Diagnéstico y localizacién de problemas en la
pagina 251.)
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Estado Régimen estacionario (12)

Durante Steady State (12) (régimen estacionario), el proceso enviado esta activo (perforacion,

marcado o corte).

Monitoree constantemente la corriente del
Chopper 1 (y del Chopper 2, si se utiliza):
¢El rango de flujo de refrigerante permanece
dentro del rango aceptable?

Si

v

Monitoree de forma continua la corriente del
Chopper 1: éLas presiones de gas permanecen
dentro del rango aceptable?

Si

v

Monitoree de forma continua la corriente del
Chopper 1: éLas temperaturas permanecen
dentro del rango aceptable?

Si

v

Monitoree de forma continua la corriente del
Chopper 1: éLa corriente para el Chopper 1
permanece dentro del rango aceptable?
(Si el proceso es menor a 50 A, solo se activa
el Chopper 1).

Nota: Si el proceso seleccionado por el operador
es igual o superior a 50 A, monitoree
ambos choppers.

Si

v

¢Se ha quitado la sefal de Arranque plasma?

Si

v

Continte a Estado Disminucién progresiva (13)
en la pagina 205.

A

No

No

No

No

No

Diagnostique y detecte el problema.
(Ver Diagnéstico y localizacién de problemas en la
pagina 251.)
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Estado Disminucion progresiva (13)

El estado Disminucion progresiva (13) comienza cuando el CNC retira el comando Arranque plasma

Disminuya la corriente hasta el punto de
referencia final.

Si el proceso seleccionado por el operador es
menor a 50 A, solo se detiene el Chopper 1
(no el Chopper 2).

Si el proceso seleccionado por el operador es
igual o superior a 50 A, primero se detiene el
Chopper 1, luego se detiene el Chopper 2.
(El Chopper 1y el Chopper 2 se detienen.)

v

Disminuya el flujo de gas al punto de
referencia final.

v

El estado Apagado gradual (18), ése ha realizado No .Dlagno'sthue y d'ete(?’fe el problema.
de forma completa y correcta? (Ver Diagnéstico y localizacién de problemas en la
' pagina 251.)

A

Si

v

Contintie a Estado Fin del ciclo (14) en la
pagina 206.
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Estado Fin del ciclo (14)

| APAGUE el Chopper 1. |

v

| CIERRE el paso de gas y detenga el flujo de gas. |

v

| Inicie el flujo de gas postflujo. |

v

| Inicie el temporizador para APAGAR el contactor. |

v

Inicie el temporizador para detener
los ventiladores.

v

Inicie el temporizador para detener la bomba
del refrigerante.

v

El ciclo termina. Continue a Estado Esperar al
arranque (5) en la pagina 200*

* Después de completar con éxito el proceso seleccionado por el operador, el sistema de corte regresa a
Estado Esperar al arranque (5) en la pagina 200 para esperar el siguiente comando.

Etapas de relé de alto voltaje (cerrado o abierto) en el circuito 6hmico

Un proceso que utiliza agua en algunas ocasiones se denomina proceso humedo. Un proceso seco
no requiere agua.

Durante un proceso humedo (especificamente, N,/H,0), el agua puede actuar como paso de
corriente para el circuito de sensado por contacto 6hmico. Para evitar el paso de corriente al panel
o6hmico, el sistema de corte automaticamente abre el relé de alto voltaje y desactiva el circuito de
sensado por contacto éhmico.

Para los procesos humedos, verifique que el control de altura de la
antorcha se establezca en “fuerza de detencién”. De lo contrario, el CNC
no podra detectar la pieza a cortar y la antorcha podria chocar contra la
pieza a cortar cuando se desactive el relé ohmico.

Durante un proceso seco, el sistema de corte cierra el relé de alto voltaje y habilita el circuito de
sensado por contacto dhmico (salvo durante los arranques de alta frecuencia).
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Purgas automaticas

Las purgas del sistema de corte XPR son automaticas. El tipo de purga depende del estado activo
de operacion actual y del tipo de consola de conexion de gas (OptiMix, VWI o Core).

m Los sistemas de corte XPR VWI y OptiMix realizan el cambio de gas y las purgas de
instalacion del proceso. (Ver Purgas de cambio de gas para los sistemas de corte XPR VWI
u OptiMix en la pagina 207 y Purgas de instalacion de procesos para todos los sistemas de
corte XPR en la pagina 208).

m Los sistemas de corte Core XPR solo realizan la purga de instalacion del proceso. (Ver
Purgas de instalacién de procesos para todos los sistemas de corte XPR en la pagina 208.)

El tiempo necesario para completar una purga se basa en el tipo de
proceso seleccionado por el operador y si el proceso activo es el primer
proceso enviado después del estado Puesta en marcha (1).

(Ver Secuencia de operacién en la pagina 197.)

Purgas de cambio de gas para los sistemas de corte XPR VWI u OptiMix

Si usted tiene un sistema de corte XPR con una consola de conexion de gas VWI u OptiMix,

la purga de gas plasma se produce automaticamente cuando el sistema de corte cambia de un
proceso que no sea de gas de combustible mixto a un proceso de gas de combustible mixto
(H,-mixto), de un proceso F5 o de un gas de combustible mixto (H,-mixto) o F5 a uno que no sea
de gas de combustible mixto.

Los sistemas de corte Core XPR saltean las purgas de cambio de gas.

El tipo de gas plasma usado para la purga de gas plasma se basa en la configuracion del tipo
de sistema de corte (OptiMix o VWI):

m El sistema de corte OptiMix XPR emplea una purga bifasica de gas que incluye N,.

m  Los sistemas de corte VWI XPR emplean una purga bifasica de cambio de gas que
incluye aire.

Purga de gas plasma
Los siguientes pasos suceden automaticamente durante una purga de gas plasma:

1. El gas de combustible mixto (H,-mixto) o F5se drena del sistema de corte XPR a través
de la antorcha.

2. Si usted tiene un sistema de corte OptiMix XPR, el N, purga cualquier resto del gas de
combustible mixto.

3. Si usted tiene un sistema de corte VWI XPR, el aire purga todo el gas F5 residual de los
cables y mangueras de la antorcha.

XPR300 Manual de instrucciones 809483 207



Operacion

Purga de fluido de proteccion/gas de proteccion
Si un proceso cambia de humedo a seco, se debe realizar una purga de fluido de proteccion.

Un proceso humedo usa agua como fluido de proteccion. Un proceso
seco no requiere agua como fluido de proteccion.

Durante una purga de fluido de proteccion, el gas de proteccién purga el agua residual de la
manguera de fluidos/gas de proteccion. El tipo de gas de proteccion depende del proceso
seleccionado por el operador. Por ejemplo, si el proceso seco seleccionado por el operador utilizara
N, como gas de proteccion, entonces el sistema de corte XPR empleara N, para la purga del agua.

Los sistemas de corte Core XPR saltean la purga de cambio de gas.
Los sistemas de corte Core XPR solo realizan purgas de instalacion del
proceso. (Ver Purgas de instalacién de procesos para todos los sistemas
de corte XPR en la pagina 208.)

Purgas de instalacion de procesos para todos los sistemas de corte XPR

Si usted tiene un sistema de corte equipado con una consola de conexién de gas OptiMix o VWI,
la purga de instalacion de procesos se produce automaticamente a continuacion de la purga de
cambio de gas, e incluye purgas de preflujo y de flujo de corte.

Si usted posee un sistema de corte Core XPR, se saltea la purga de cambio de gas y solo se realiza
la purga de instalacion de procesos.

El tipo de gas de proceso utilizado en una purga de instalacién de proceso depende del proceso
seleccionado por el operador.
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Como elegir las posiciones y los ajustes de procesos de la antorcha que necesita

Posicion perpendicular de corte, marcado y perforacion

Durante los procesos de posicion perpendicular (de corte, marcado, perforacion), la antorcha
permanece perpendicular (en un angulo de 90°) a la pieza a cortar. La posicion de la antorcha es
perpendicular en numerosos procesos de corte y todos los procesos de perforacion y marcado.

Corte

Los procesos de corte usan un arco de plasma que atraviesa el espesor total del material para crear
la forma deseada. La longitud y la forma de un corte depende de la forma y de la duracion del
movimiento de la antorcha.

Marcado

Los procesos de marcado usan argon (Ar) y nitrégeno (N,) para hacer marcas en el metal sin perforar
ni cortar el material. Un uso habitual de marcado es marcar una pieza a cortar para operaciones
secundarias (tales como doblado o taladrado) o para la identificacién alfanumérica de piezas.

Cuando utiliza marcado por argon, el tipo de metal, su espesor y el acabado de su superficie afectan
la calidad del marcado. Las velocidades de la antorcha y los niveles de corriente también afectan:

m |as velocidades mas lentas de la antorcha y las corrientes mas altas producen marcas
mas profundas.

m Las velocidades mas rapidas de la antorcha y las corrientes mas bajas producen marcas
mas superficiales.

Asegurese de marcar y cortar piezas individuales cuando use el proceso de marcado por argén.
El marcado del nido completo antes del corte puede reducir la duracion de los consumibles. Los
mejores resultados se obtienen intercalando cortes y marcas.

Si el metal es inferior a 1,5 mm (0.06 pulg. o 16 CA), el marcado puede
quedar de mala calidad o perforarse.

Perforacion

Los procesos de perforacion penetran el espesor total del metal. La perforaciéon también es
la primera accién para el corte de una pieza.

Use arranque desde el borde cuando la perforacién no sea posible.

Si la antorcha avanza demasiado rapido, el arco de plasma no puede penetrar el metal. Si el
movimiento es demasiado lento, el tamario del orificio de perforacion puede aumentar, lo que puede
dar como resultado la pérdida del arco transferido. Si la antorcha se ubica muy cerca de la pieza

a cortar durante la perforacion, se puede ocasionar un dafo a los consumibles y a la antorcha.
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Puede minimizar los resultados no deseados, incrementar la cantidad de perforaciones y maximizar
la duracion de las piezas consumibles cuando use los ajustes de perforacion que recomienda
Hypertherm.

Para obtener informacion sobre como lograr los mejores resultados de
perforacion, ver Recomendaciones para procesos de perforacién en la
pagina 226.

Corte en hisel

Durante el corte biselado, la antorcha debe estar en angulo (no perpendicular) a la pieza a cortar.
El angulo de la antorcha (en relacion con la pieza a cortar) tiene efecto en el angulo de corte
biselado del metal.

La antorcha y las piezas consumibles estan disefiadas para que la posicion de la antorcha pueda
variar de 0°-52° para que la punta de la antorcha siga siendo el punto mas proximo a la pieza a
cortar. Si necesita un angulo mayor a 52°, puede levantar la antorcha para aumentar la distancia.

210 809483 Manual de instrucciones XPR300



1

Operacion

Figura 51 — Orientacién de muestra de una antorcha durante el corte en bisel

Linea perpendicular: La linea imaginaria que es
perpendicular (en un angulo de 90°) a la pieza
a cortar.

Angulo de bisel: El angulo entre el eje
longitudinal de la antorcha y la linea imaginaria
perpendicular a la pieza a cortar.

Altura de corte: La distancia lineal a lo largo del
eje longitudinal entre el centro de la antorcha y la
superficie de la pieza a cortar. Para lograr 6ptimos
resultados, seleccione una altura de corte que se
base en un valor de “espesor equivalente” en las
tablas de corte.

Si una altura de corte especifica no es consistente
con el requisito de separacion, seleccione una
altura de corte levemente superior para evitar las
colisiones de la antorcha.

Angulo del cono: Todas las antorchas XPR300
tienen un angulo de cono de 76° que hace posible
inclinar o colocar la antorcha en una posicion de
hasta 52°. Si necesita un angulo mayor a 52°,
puede levantar la antorcha para aumentar la
distancia.

Eje longitudinal de la antorcha: La linea
imaginaria a lo largo del eje central de la antorcha.

Separacion: La distancia, en direccion vertical,
entre el borde inferior de la antorcha y la superficie
de la pieza a cortar. Verifique que la distancia sea
de al menos 2 mm-3 mm para minimizar el
contacto de la antorcha con alguna escoria sobre
la parte superior de la placa.

Espesor nominal: El espesor vertical de una
pieza a cortar. Es el espesor del metal que el arco
de plasma corta, marca o perfora.

Espesor equivalente: La distancia que el arco de
plasma recorre a través del metal al cortar. Este
valor es igual al espesor nominal, dividido por el
coseno del dngulo de bisel.

Los ajustes del voltaje del arco para corte biselado dependen de la
posicion de la antorcha, el espesor del metal, la velocidad de corte y la
altura de corte efectiva. Por esta razén, las tablas de corte solo incluyen
los voltajes del arco para corte de posicién perpendicular.
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Tabla compensacion de bisel

El software TrueBevel™ de Hypertherm presenta tablas de corte especializadas, denominadas
“tablas de compensacion de bisel”. Permiten obtener los mejores resultados en acero al carbono
con una intervencion minima del operador.

Para obtener informacion sobre como acceder y usar las tablas de
compensacion de bisel, consulte el manual de instrucciones que incluye
el software de Hypertherm CAM.

El software ProNest™ de Hypertherm incluye tablas de compensacion de bisel.

Para obtener informacion sobre los requisitos de compatibilidad de CNC
y sobre como usar las tablas de compensacion de bisel con CNC que no
sea de Hypertherm, comuniquese con su proveedor de la maquina de
corte o el servicio técnico regional de Hypertherm.

Procesos ferrosos (acero al carhono)

Los procesos ferrosos (acero al carbono) se desarrollan para cortar acero al carbono A36. Todos
los procesos de acero al carbono estan disponibles en las 3 consolas de conexion de gas XPR
(OptiMix, VWIy Core). Los procesos de acero al carbono usan en la mayoria de los casos O,/Aire,
excepto los siguientes:

m Los procesos de corte de corriente mas baja en metales mas delgados usan O,/O,.
m Los procesos 300 A en algunos espesores usan O,/N,.

m Latecnologia con asistencia de argon utiliza argén (Ar) en el escudo frontal para aumentar
la capacidad de perforacion.

Ver el Manual de instrucciones con las tablas de corte del XPR300
(809830) para obtener informacién sobre los gases utilizados para el gas
plasma y el gas de proteccion durante los distintos procesos.

Todos los procesos de acero al carbono emplean la tecnologia mejorada LongLife® de Hypertherm,
que trabaja en conjunto con Arc Response Technology para prolongar la vida util de los
consumibles al detectar y reaccionar frente a los errores de apagado gradual antes de que ocurran.

Las piezas consumibles para los procesos de 300 A no son ventilados y
usan una boquilla refrigerada con liquido (en lugar de una boquilla
ventilada refrigerada con aire).

El sistema de corte XPR300 ofrece consumibles ventilados HyDefinition para los procesos
30 A-170 A. Los procesos permiten al operador lograr los siguientes resultados:

Procesos ventilados » Cortes de alta calidad

HyDefinition
v = Corte sin escoria (segun el metal)
= Mayores velocidades de corte
El proceso 300 A no es ventilado y brinda las siguientes opciones de corte:
= Cortes de alta calidad
Procesos

= Excelente vida util de piezas consumibles
= Corte sin escoria con la mayoria de los espesores (segun el metal)
= Calidad de corte estable durante la vida util de las piezas consumibles

HyDefinition 300 A
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Operacion

Los procesos no ferrosos (acero inoxidable y aluminio) que aparecen en las tablas de corte del XPR
fueron desarrollados con los siguientes metales:

m  Acero inoxidable 304L
m  Aluminio 6061

No obstante, es posible cortar otros tipos de aceros inoxidables y aluminios.

La disponibilidad de los procesos no ferrosos se basa en el tipo de consola de conexion de gas que
usted posea (Core, VWI u OptiMix).

Tabla 26 — Procesos no ferrosos disponibles por tipo de consola de conexion de gas y tipo de gas

Consola de conexion
de gas

Procesos de acero inoxidable
disponibles

Procesos de aluminio disponibles

Core N,/N, No/N,, Aire/Aire
VWI No/N,, N,/H,0, F5/N, No/N,, No/H, O, Aire/Aire
OptiMix No/N,, N,/H,0, Hy-mixto/N,, F5/N, No/N,, No/H,0, Hy-mixto/N,, Aire/Aire
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Tabla 27 — Recomendaciones de procesos para calidad de corte en base al espesor y el tipo de metal

Espesor del metal Tipo de metal
Métrico (mm) Imperial (pulg.) Acero inoxidable Aluminio
1 0.036
40 A N,/N, 40 A Aire/Aire
3 0.105
3,5 0.125 60 A Aire/Aire
60 A N,/N,
5 0.188 60 A N,/N,
6 0.250
80 A F5/N, 80 A N,/H,0
10 0.375
12 0.500 130 A H,-mixto/N, 130 A N,/H,0
16 0.625 170 A H,-mixto/N,
170 A N,/H,0
20 0.750
25 1.000
300 A H,-mixto/N, 300 A N,/H,0
50 2.000
75 3.000 -
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Acero inoxidable

El sistema de corte XPR300 ofrece cortes ventilados HDi para todos los procesos
que cortan acero inoxidable (hasta 170 A). Los procesos ventilados HyDefinition
producen cortes de alta calidad con minima produccién de escoria y puede utilizarse
con N,, F5 o con gases de combustible mixto.

Procesos ventilados Especificamente, los procesos ventilados HyDefinition pueden producir:
HyDefinition (HDi) = Un borde superior de corte bien definido
= Un borde de corte liso, brillante o gris

= Excelente angulosidad del borde de corte

= Mayor velocidad de corte

Los sistemas equipados de OptiMix permiten a los operadores usar procesos de gas

. de combustible mixto para cortar acero inoxidable.
Procesos ventilados

HyDefinition con gas de
combustible mixto

La consola de conexion de gas OptiMix tiene un mezclador de 3 gases que mezcla
H,, Ary N, para que el operador pueda ajustar el color del borde y el a&ngulo de corte
con una amplia variedad de mezclas de gases. El sistema de corte selecciona una
combinacién optimizada de 2 o 3 gases (H,, Ar), segun el espesor del metal a cortar.

Los procesos VWI usan un rango de flujo de agua bajo a través de la linea frontal (en
lugar del gas de proteccion). Un proceso que utiliza agua como fluido de proteccion

Procesos ventilados en algunas ocasiones se denomina proceso “humedo”.

HyDefinition de

inyeccion de agua Los procesos humedos brindan una buena calidad de corte en general con un costo

operativo bajo y una menor zona afectada por el calor. Los procesos humedos
producen un borde levemente mas aspero que el de los procesos “secos”.

Los procesos 300 A (N,/N,, gas de combustible mixto/N, y N,/H,0) no son
ventilados y ofrecen las siguientes opciones de corte:

= Bordes de corte de color oscuro con N,/N,.

Procesos no ventilados = Bordes de corte de color amarillo—anaranjado con gas de combustible mixto/N,
HyDefinition en metales con un espesor de 15 mm-25 mm (0.59 pulg.-1 pulg.).

= Bordes de corte oscuros, con tonalidades en azul con gas de combustible
mixto/N, en metales con un espesor superior a 25 mm (1 pulg.).

= Bordes de color gris con una pequefia zona afectada por el calor con N,/H,0.
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Aluminio

Ademas de los cortes de acero inoxidable de alta calidad (Ver Acero inoxidable en la
pagina 215.), los consumibles de N, y de gas de combustible mixto HyDefinition se
pueden usar para producir cortes de alta calidad en aluminio.

Procesos ventilados
HyDefinition (HDi)

Los sistemas equipados de OptiMix permiten a los operadores usar procesos de gas
Procesos HyDefinition de combustible mixto para cortar aluminio.

con gas de La consola de conexion de gas OptiMix tiene un mezclador de 3 gases que mezcla
combustible mixto H,, Ar, N,. El sistema de corte selecciona una combinacion optimizada de 2 0 3
gases (H,, Ar), segun el espesor del metal a cortar.

Los procesos VWI usan un rango de flujo de agua bajo a través de la linea frontal (en
lugar del gas de proteccion). Un proceso que utiliza agua como fluido de proteccion
en algunas ocasiones se denomina proceso “himedo”.

Procesos ventilados Para aluminio, los procesos humedos en general producen un borde mas suave que

!-IyDefi.r!ition de el que se obtiene con los procesos “secos”. Ademas, VWI brinda a los operadores:
inyeccion de agua = Un corte con borde superior bien definido
= Un borde de corte liso

= Excelente angulosidad del borde de corte

Procesos no ventilados | Los procesos 300 A (N,/N,, gas de combustible mixto/N, y N,/H,O) no son
HyDefinition ventilados y ofrecen buena calidad de corte a alta velocidad.

216 809483 Manual de instrucciones XPR300



Operacion

Procesos para aplicaciones especiales

Corte hajo agua

A ADVERTENCIA

El corte bajo agua con gases combustibles o aluminio puede provocar
peligro de explosion.
= NO corte bajo agua con gases combustibles que tengan hidrégeno.
= NO corte aleaciones de aluminio bajo agua o sobre una mesa de agua,
a menos que pueda evitar la acumulacion de gas de hidrégeno.

De hacerlo, puede dar lugar a una explosiéon durante la operaciéon
del sistema de corte.

El corte bajo agua puede eliminar el ruido, el humo y el reflejo que produce el corte por plasma.
Ademas, el corte bajo agua disminuye la zona afectada por el calor de la pieza a cortar. Sobre acero
al carbono, también disminuye las velocidades de corte y produce un borde de corte mas aspero
con mayor escoria.

Es posible que los niveles de ruido se mantengan por debajo de
70 decibelios para muchos procesos durante el corte bajo agua
de metales de hasta 75 mm por debajo de la superficie del agua.

Asegurese de cumplir con las siguientes condiciones antes de cortar bajo agua:

No corte bajo agua con gases combustibles que contengan hidrogeno. Puede provocar
una explosion.

No corte aleaciones de aluminio bajo agua o sobre una mesa de agua, a menos que
haya instalado el equipo de seguridad correcto del fabricante de su mesa o proveedor
de maquina de corte.

Consulte con el fabricante de la mesa de corte y con otros expertos antes de cortar
aluminio, para implementar un plan de evaluacion y mitigacion de riesgos que elimine
el riesgo de detonacion mediante la prevencion de la acumulacion de hidrégeno.

No corte una pieza de mas de 75 mm bajo la superficie del agua. Puede afectar en forma
negativa el rendimiento del sistema de corte.

No use los procesos True Hole® bajo el agua. Los procesos True Hole no son compatibles
con el corte bajo agua.

El corte True Hole sobre una mesa de agua es posible solo si la superficie
del agua baja a menos a 25 mm por debajo de la superficie inferior
de la pieza a cortar. Para obtener informacion sobre procesos True Hole,
comuniquese con su proveedor de la maquina de corte o con el servicio
técnico regional de Hypertherm.

Verifique que la antorcha esté perpendicular (en angulo de 90°) a la pieza a cortar.
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m Verifique que el preflujo esté encendido (ON) durante el sensado de altura inicial (IHS) para
todos los cortes bajo agua.

Use el CNC o la interfaz web XPR para activar el IHS. Para obtener
informacion sobre cémo hacer esto, consulte el manual de instrucciones
que incluye su CNC.

m  Verifique que el contacto 6hmico esté desactivado para todos los cortes bajo agua.

Para obtener informacion sobre como desactivar el contacto éhmico,
consulte el manual de instrucciones que incluye su CNC.

Las tablas de corte bajo agua estan ordenadas por amperaje. Aparecen con las tablas de corte

de ferrosos y acero inoxidable. (Ver el Manual de instrucciones con las tablas de corte del XPR300
(809830).)

Los ajustes de las tablas para corte bajo agua se proporcionan para:

m  Los proceso ferrosos de 80 A y superiores

m  Los proceso de acero inoxidable sin gas combustible de 80 A y mas

Corte de imagen especular

Las piezas consumibles para el corte de imagen especular estan disponibles en todos los
procesos. Incluyen un anillo distribuidor especial y un escudo frontal que hacen que los gases
se dirijan en la direccion opuesta. La distribuciéon de gas en direccion opuesta hace que el
“lado bueno” del corte se ubique a la izquierda, en relacion al movimiento de la antorcha.

Los consumibles del corte de imagen especular se usan en general para cortar una version
“orientada hacia la izquierda” de una pieza “orientada hacia la derecha”. Los consumibles del corte
de imagen especular usan los mismos ajustes de los consumibles estandar.

Para consultar los numeros de pieza de los consumibles del corte de
imagen especular, ver Configuraciones de ejemplo para consumibles en
la pagina 141.
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Seleccion de proceso

Todos los procesos de corte del XPR tienen un numero de identificacion exclusivo (ID de proceso).
Cada ID de proceso corresponde a un conjunto especifico de valores preprogramados en la base
de datos de la tabla de corte en la tarjeta de control de la fuente de energia de plasma.

Los procesos de la base de datos se pueden seleccionar por:

Tipo de metal y espesor
Corriente de corte
Tipos de gas de proteccion y de plasma

Categoria de procesos (Ver Categorias de procesos en la pagina 221.)

Cuando seleccione una ID de proceso del CNC o de la pantalla de operacion en la interfaz web
XPR, el sistema de corte activa automaticamente los ajustes preprogramados para ese proceso
en base a los valores de la base de datos.

Las opciones en pantalla le permiten seleccionar, monitorear y controlar procesos directamente
desde la pantalla del CNC o la pantalla de operacion en la interfaz web del XPR.

En la mayoria de los casos no es necesaria la seleccion manual de ajustes. Sin embargo, usted
puede adaptar algunos ajustes preprogramados a los comandos de anulacion o compensacion
dentro de ciertos limites. (Ver Compensaciones/anulaciones de ID de proceso en la pagina 220.)

XPR300
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Como usar las ID de procesos para acceder a los ajustes dptimos

Cuando seleccione una ID de proceso del CNC o de la interfaz web XPR, obtiene automaticamente
los ajustes optimizados que Hypertherm recomienda para ese proceso.

Los ajustes preprogramados surgen de las exhaustivas pruebas de laboratorio de Hypertherm. Debido
a las diferencias en los sistemas de corte, los metales y los consumibles, puede que sea necesario en
ocasiones adaptar los ajustes. Sin embargo, en la mayoria de los casos, puede esperar los mejores
resultados cuando use los ajustes predeterminados que vienen con una ID de proceso.

Para obtener automaticamente los ajustes recomendados, seleccione la ID de proceso que
se adapte a sus necesidades:

1. Consulte la pantalla de seleccién de proceso en el CNC o la pantalla de operacion en
la interfaz web de XPR.

2. Seleccione la ID de proceso:
a. Examine la lista de los procesos disponibles.
b. Identifique el proceso que mejor corresponda con sus necesidades. Por ejemplo, elija la ID

de proceso 1153 para activar los ajustes para 170 A, 12 mm, acero al carbono, O,/Aire.

La seleccion del proceso se debe producir durante el estado Chequeos
iniciales (2) de la operacion. Ver Estados de operacidn del sistema de
corte XPR en la pagina 197.

3. Sininguno de los procesos es satisfactorio:
a. Seleccione el proceso mas cercano disponible.

b. Envie el comando o los comandos de compensacion necesarios para realizar los ajustes
que correspondan. (Ver Compensaciones/anulaciones de ID de proceso en la pagina 220.)

De tener un requisito de proceso inusual, comuniquese con su proveedor
de la maquina para cortar o con el servicio técnico regional de Hypertherm.

Compensaciones/anulaciones de 1D de proceso

Puede adaptar algunos ajustes preprogramados con un comando de compensacion o anulacion.
Un comando de compensacién/anulacion es un tipo de sefal EtherCAT o serie RS-422 que le
permite cambiar el valor predeterminado de un ajuste, dentro de los limites permitidos.

Por ejemplo, si el valor preprogramado de la presién del plasma es de 65 y desea cambiarlo a 70,
envie un comando de compensacion de 5 (65 + 5 = 70). También puede usar la interfaz web para
enviar el valor deseado de presién de plasma (70). Ver Informacién de la pantalla de la interfaz web
en la pagina 166.)

Los ajustes de compensacion permanecen activos hasta que usted envie
una nueva ID de proceso al sistema de corte, o hasta que se desconecte
la energia del sistema de corte.

Para las descripciones de los comandos de compensacion y los limites permitidos para cada
ajuste, ver el Protocolo de comunicacién de CNC del XPR300 (809810).
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Como usar las tablas de corte

Las tablas de corte electronicas estan disponibles en la pantalla de tabla de corte del CNC o
la interfaz web del XPR.

Para obtener informacion sobre como encontrar las tablas de corte
electronicas, consulte el manual de instrucciones que incluye su CNC.

Las tablas de corte estan disponibles en el Manual de instrucciones con las tablas de corte del
XPR300 (809830).

Las tablas de corte se usan a modo de referencia. Use siempre las tablas
de corte electrénicas que estan en su CNC o interfaz web del XPR para
obtener la informacion de seleccion de procesos mas precisa y completa.

Use las tablas de corte como guia sobre la seleccion de procesos, en especial si los ajustes de
la ID de proceso no son satisfactorios para su aplicacion.

Los ajustes preprogramados que incluye una ID de proceso estan
disefiados para brindar el mejor equilibrio entre calidad y productividad
con consumibles que tienen un estado promedio.

Los resultados que usted espera de un proceso pueden influir en la seleccién del proceso.
En algunos casos, la calidad de corte es importante. En otros casos, la velocidad es importante.
A menudo, la mejor opcion equilibra estos requisitos.

Espesor del niicleo del proceso (PCT)

La tabla de corte para cada proceso de corte contiene un rango de espesores posibles.

Los ingenieros de procesos trabajan para optimizar el rango de espesores (por lo general en

el medio del rango general de espesores). El rango 6ptimo se denomina espesor del nucleo del
proceso (PCT). Los espesores mayores y menores que el PCT pueden dar resultados variados
en relacion con la calidad de corte, la velocidad de corte y la capacidad de perforacion.

Categorias de procesos

Las tablas de corte del XPR tienen hasta 5 categorias de procesos. Cada categoria tiene un
numero de categoria de proceso exclusivo (1-5) que se relaciona con el rendimiento que puede
esperar cuando seleccione este proceso. El numero de categoria de proceso para el proceso
que usted elija cambia el equilibrio entre calidad-velocidad.

Para obtener los mejores resultados, Hypertherm recomienda que seleccione el numero de

categoria de proceso 1 cada vez que sea posible. La categoria 1 representa un espesor optimizado
(o PCT) para ese proceso de corte con el mejor equilibrio general de calidad de corte y velocidad

de corte.

Tabla 29 en la pagina 223 describe los resultados que puede esperar con diferentes numeros
de categoria de proceso.
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Tabla 28 — Opciones de categorias de procesos y resultados esperados de calidad—velocidad

para procesos ferrosos (acero al carbono)

Numerodela
categoria de
procesos

Condicion de la
categoria de
procesos

Descripcion de la categoria

Calidad

Velocidad

Categoria 1

Espesor del
nucleo del
proceso (PCT)

Mejor equilibrio general de productividad y
calidad de corte.

El proceso se optimiza para este espesor.

Espere velocidades de corte que varien
entre 2.030 mm/min-3.810 mm/min
(80 pulg./min-150 pulg./min).

En la mayoria de los casos, sin escoria.

Muy
buena

Muy buena

Categoria 2

Superior al PCT

Buena elecciéon cuando la calidad del borde
es mas importante que la velocidad.

Espere velocidades de corte que sean
inferiores a 2.030 mm/min (80 pulg./min).

Se puede presentar algo de escoria a
baja velocidad.

Muy
buena -
excelente

Mas baja

Categoria 3

Menor al PCT

Buena elecciéon cuando la velocidad es mas
importante que la calidad del borde.

Espere velocidades de corte que sean

superiores a 3.810 mm/min (150 pulg./min).

En la mayoria de los casos, resultados
sin escoria.

Mas baja

Mas
elevado

Categoria 4

Solo arranque
desde el borde

Se requiere arranque desde el borde.

Se puede presentar algo de escoria gruesa
a baja velocidad.

Bueno

Baja

Categoria 5

Corte de
separacion

Es el espesor maximo para estos procesos.
Se requiere arranque desde el borde.

Espere velocidades de corte que sean
inferiores a 250 mm/min (10 pulg./min).

La calidad del borde de corte puede
ser rugosa.

Se puede presentar escoria considerable.

Muy baja

Muy baja

En general, Hypertherm recomienda procesos de bajo amperaje para
obtener una mejor calidad del borde de corte, y procesos de amperaje
mas alto para obtener mejores cortes sin escoria. Cuando la velocidad

es mas importante que la calidad, puede usar un proceso de mayor
amperaje. Para obtener guias sobre cémo seleccionar un proceso,

refiérase a Tabla 27 — Recomendaciones de procesos para calidad de
corte en base al espesor y el tipo de metal en la pagina 214 y al Manual
de instrucciones con las tablas de corte (809830).
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Tabla 29 — Opciones de categorias de proceso y resultados esperados de calidad—-velocidad

para procesos no ferrosos

Numero de Condicion de la
la categoria categoria de Descripcion de la categoria Calidad Velocidad
de procesos | procesos
Categoria 1 Espesor del = Cuando sea posible, seleccione la Muy Muy buena
nucleo del Categoria 1 para obtener calidad del bordey | buena -
proceso (PCT) velocidad 6ptimas con minima escoria. excelente
= El proceso se optimiza para este espesor.
= Espere velocidades de corte que varien entre
1016 mm/min-3048 mm/min
(40 pulg./min-120 pulg./min).
= En la mayoria de los casos, sin escoria.
Categoria 2 Superior al PCT = En la mayoria de las situaciones, puede Buena - Mas baja
esperar bordes de corte recto con bordes muy
superiores afilados. buena
= Es posible obtener un color de borde mas
oscuro con acero inoxidable.
= Espere velocidades de corte que sean
inferiores a 1016 mm/min (40 pulg./min).
= Se puede presentar algo de escoria.
Categoria 3 Menor al PCT = Seleccione la Categoria 3 cuando lavelocidad | Mas baja | Mas
sea mas importante que la calidad del borde. elevado
= Espere velocidades de corte que sean
superiores a 3048 mm/min (120 pulg./min).
= Se puede presentar algo de escoria.
Categoria 4 Solo arranque = Se requiere arranque desde el borde. Bueno Baja
desde el borde = Es posible obtener un color de borde
mas oscuro con acero inoxidable.
= Se puede presentar algo de escoria gruesa.
Categoria 5 Corte de = Es el espesor maximo para estos procesos. Muy baja Muy baja
separacion = Se requiere arranque desde el borde.
= Espere velocidades de corte que sean
inferiores a 250 mm/min (10 pulg./min).
= La calidad del borde de corte puede
ser rugosa.
= Se puede presentar escoria considerable.
= Quizas se necesiten emplear técnicas de
corte para metal grueso.
En general, Hypertherm recomienda los procesos sin escoria. La escoria
en procesos no ferrosos es dificil de quitar. Segun la consola de conexion
de gas, el sistema de corte XPR300 ofrece los siguientes procesos de
corte no ferroso: Aire/Aire, N,/N,, No/H,O, F5/N, y gas de combustible
mixto/N,. Para obtener guias sobre como seleccionar un proceso,
refiérase a Tabla 27 — Recomendaciones de procesos para calidad de
corte en base al espesor y el tipo de metal en la pagina 214 y al Manual
de instrucciones con las tablas de corte (809830).
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Como seleccionar consumibles

El sistema de corte XPR usa las mismas piezas consumibles para las posiciones perpendiculares
(en angulo de 90°) y los procesos de corte en bisel. Esto elimina la necesidad de cambiar
consumibles cuando usted alterna de un proceso de posicion perpendicular a un proceso de corte
en bisel o de un proceso de corte en bisel a uno de posicion perpendicular. También se elimina la
necesidad de inventariar dos conjuntos diferentes de consumibles (perpendicular y en bisel).

Para obtener una guia sobre como seleccionar consumibles (incluidos los nimeros de pieza) por
tipo de proceso y metal y para conocer cémo instalar los consumibles, consulte lo siguiente:
m  Manual de instrucciones con las tablas de corte del XPR300 (809830)

m  Coémo instalar los consumibles en la pagina 136
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Factores de calidad de corte

Escoria
m  Es mas probable que se produzca escoria en una pieza a cortar en caliente. El primer corte
de una serie a menudo produce la menor cantidad de escoria. Puede esperar mas escoria
con mas cortes.
m  Los cambios en el flujo de proteccion pueden influir drasticamente en la formacion de
escoria sobre metales no ferrosos.
Problema Causa* Solucién
La escoria a baja velocidad es méas El arco de plasma puede moverse por Aumente la velocidad
pesada en el acero al carbono, delante de la antorcha cuando la velocidad | de la antorcha.
pero es facil de quitar. de la antorcha es demasiado lenta.
La escoria a alta velocidad es mas El arco de plasma puede ir por detras de Disminuya la velocidad
fina en el acero al carbono, pero dificil | la antorcha cuando la velocidad de de la antorcha.
de quitar. la antorcha es demasiado alta.

* Los consumibles desgastados o deteriorados pueden producir escoria intermitente.
Como obtener los resultados deseados

Esta seccion del manual brinda recomendaciones generales sobre como obtener los mejores
resultados para muchos procesos.

Para ver las instrucciones sobre cdmo localizar problemas especificos
de rendimiento, ver Diagndstico y localizacién de problemas en la
pagina 251.

Recomendaciones generales para todos los procesos

m  Siempre comience con los ajustes predeterminados para el proceso de desea usar.
En la mayoria de los casos, puede esperar los mejores resultados cuando use los ajustes
predeterminados que vienen con una ID de proceso.

m Sidecide que es necesario modificar un ajuste preprogramado, use los comandos de
compensacion o anulacion para hacer cambios incrementales en el valor original (valores),
dentro de los limites. (Ver Compensaciones/anulaciones de ID de proceso en la
pagina 220.)

m La antorcha no debe tocar la pieza a cortar durante el funcionamiento del sistema de corte.
El contacto con la pieza a cortar puede dafar el escudo frontal y la boquilla de la antorcha.
También puede dafar la superficie de la pieza a cortar.

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

Consulte el manual de instrucciones que incluye su maquina o mesa
de corte para obtener informacion sobre como hacerlo.

m Haga todas las tareas de mantenimiento del sistema de corte como se hayan programado.
(Ver Mantenimiento en la pagina 231.)

Recomendaciones para los procesos de corte de posicion perpendicular

m  Siempre comience con los ajustes predeterminados para la perforacion del espesor
del metal que desea cortar.

m  Evite disparar la antorcha al aire.

Es aceptable comenzar un corte en el borde de la pieza a cortar.

m Evite trayectorias de salida que se alejen de la pieza a cortar y prolongue el arco de plasma.
m  Siga los siguientes pasos para evitar la pérdida de un arco de plasma transferido:

0 Finalice cada corte con el arco de plasma aun adherido a la pieza a cortar.
(Ver Proteccién del error de apagado gradual automatico en la pagina 229.)

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

0 Detenga el arco de plasma antes de que la pieza esté completamente cortada
(deje que el corte finalice durante el apagado gradual).

0 Programe la trayectoria de la antorcha para que pase por el area de recorte en
el apagado gradual.

Recomendaciones para procesos de perforacion

Para obtener los mejores resultados de perforacion, siga estas recomendaciones:

m  Siempre comience con los ajustes predeterminados para la perforacion del espesor del
metal que desea perforar.

m  Deje una distancia de entrada casi igual al espesor del metal a perforar. Por ejemplo,
para un metal de 50 mm (2 pulg.) use una trayectoria de entrada de 50 mm.

m  Mantenga la antorcha por arriba de la altura de corte hasta que pase sobre el charco de
metal fundido por la perforacion. Evite el charco para minimizar el dafo del escudo frontal.

m  Asegurese de seguir las recomendaciones de altura de perforacion y de altura de
transferencia durante los procesos de perforacion. (Ver el Manual de instrucciones con
las tablas de corte del XPR300 (809830).)
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m Si es dificil perforar la pieza a cortar (debido al tipo de metal o al espesor):

o Aumente el flujo de perforacion del escudo frontal (si esta funcion esta disponible
con su CNC).

Para que esto funcione, la sefal de perforacion del escudo frontal debe
estar activada. Para obtener informacion sobre como activar la sefal
de perforacion del escudo frontal, consulte el manual de instrucciones
gue incluye su CNC.

0 Aplique una técnica de perforacion “movi

|H

con experiencia.

Con una técnica de perforacion “movil” o “de vuelo”, el movimiento de
la antorcha comienza inmediatamente después de la transferencia del
arco y durante la perforacion. No intente aplicar esta técnica a menos
que usted sea un operador con experiencia. Es posible que se
produzcan dafos en la antorcha, el elevador u otros componentes del

sistema.

0 Elija un proceso asistido por argén para perforar hasta 50 mm (1.97 pulg.) de acero
al carbono.

o “de vuelo”, solo si usted es un operador

La tecnologia de asistencia y el control de perforacion de Hypertherm puede reducir los problemas
de altura de la antorcha y de tiempo que puede tener un efecto negativo en los procesos de

perforacion.

Control de perforacion* y tecnologia de asistencia

Ajuste de retardo
de perforacion

El operador selecciona el tiempo (en segundos) necesario para perforar todo
el espesor del metal.

El operador ingresa este ajuste del CNC o la interfaz web XPR.

Para ver las recomendaciones sobre como elegir el mejor ajuste de retardo
de perforacion, ver las tablas de corte. (Ver el Manual de instrucciones con
las tablas de corte del XPR300 (809830).)

Senal de gas de
proteccion de
perforacion

Esta senfal activa la funcién de flujo de proteccion de perforacion.

Esta sefal debe estar activa con el comando Arranque plasma. (Ver Estado
Esperar al arranque (5) en la pagina 200.) Para obtener informacion sobre
comandos y sefales, ver el Protocolo de comunicacién de CNC (809810).

Ajuste de flujo de
proteccion de
perforacion

El ajuste de gas de proteccion se usa durante la operacion de perforacion.

El ajuste de gas de proteccion esta activo hasta que finaliza el retardo
de perforacion.

El ajuste de gas de proteccion se puede compensar o invalidar.

* También conocido como “perforacién completa”.
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Recomendaciones para procesos de marcado

Alterne entre los procesos de marcado y de corte. Marcar sin cortes intermitentes puede
reducir la vida util de los consumibles.

Recomendaciones para procesos de corte en bisel

Cuando sea posible, perfore con la antorcha perpendicular a la pieza a cortar y luego inclinela.
Si es necesario, limite la velocidad de rotacion de inclinacion.

Mantenga unos 2 mm-3 mm de separacion entre la antorcha y la pieza a cortar.

Use el espesor equivalente de la pieza a cortar para seleccionar la velocidad de corte.
Hypertherm ofrece tablas de compensacion de bisel True Bevel que

compensan automaticamente los ajustes clave, tales como la altura de la
antorcha y la velocidad de corte.

Como maximizar la duracion de las piezas consumibles

Los ajustes de procesos LongLife pueden reducir la erosion de la superficie del emisor de
los electrodos. Los siguientes pasos suceden automaticamente con la proteccion de
electrodos LonglLife:

a Elflujo de corriente y el gas automaticamente se encienden de manera gradual al
comenzar un corte

O Elflujo de corriente y el gas automaticamente se apagan de manera gradual al
comenzar un corte

Para lograr todos los beneficios de LongLife y Arc Response Technology™ de Hypertherm,
evite disparar la antorcha al aire. (Ver Arc Response Technology en la pagina 229.)

Es aceptable comenzar un corte en el borde de la pieza a cortar.

Use los ajustes de perforacion de la base de datos de la tabla de corte. (Ver Perforacién en
la pagina 209.)

Para alcanzar todos los beneficios de la proteccion de errores automaticos de apagado
gradual de Hypertherm (ver Proteccién del error de apagado gradual automético en la
pagina 229), seleccione los procesos con velocidades de corte de 3.560 mm/min
(140 pulg./min) o menos.

Para reducir el riesgo de una falla catastrofica de una pieza consumible cuando las
velocidades de corte son superiores a 3.560 mm/min (140 pulg./min), siempre siga los
siguientes pasos para cortar:

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

a Programe el movimiento de la antorcha en el 4rea de recorte de la pieza a cortar.

De ser posible, use un corte en cadena de modo que la trayectoria de la
antorcha pueda pasar directamente de una pieza a cortar a la siguiente.
Esto minimizara el arranque y la detencion de multiples arcos de plasma
para cortes multiples de piezas que dafan los electrodos.
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Arc Response Technology

La fuente de energia de plasma esta equipada con choppers que controlan la carga de corriente y de
voltaje del arco una vez cada 33 microsegundos, lo que permite que el sistema detecte y reaccione
casi instantdneamente a cualquier acontecimiento que suceda en la antorcha durante el corte.

Arc Response Technology permite que el sistema de corte XPR reaccione a ciertos eventos de la
antorcha que pueden disminuir la vida util de los consumibles o causar posibles dafios a la antorcha.

Proteccion automatica de la antorcha

Cuando se producen fallas catastroficas de consumibles (extincion) en ajustes de corriente alta,
se puede producir el dafio de la antorcha. Este dafio puede producirse a través del dafio del arco
o del cobre y/o bronce fundido que ingresa a la trayectoria del refrigerante de la antorcha.

Si se produce una falla de consumibles catastrofica, los choppers pueden detectar el hecho al
comienzo a través del ruido caracteristico de la corriente emitida hacia la antorcha. Los choppers
responden con rapidez para detener el sistema de corte para evitar el dafio de la antorcha.

El electrodo aun se extinguira y otros consumibles también pueden verse afectados, pero no se
producira el dafo catastrofico de la antorcha.

Proteccion del error de apagado gradual automatico

La tecnologia LongLife requiere una detencién controlada de la presion del gas y la corriente para
conservar la duracion de los electrodos en los procesos de corte de acero al carbono. Una falla en
la finalizacion del corte de la pieza a cortar provoca detenciones menos controladas (errores de
apagado gradual). Una falla en la finalizacion del corte de la pieza a cortar provoca la extension del
arco y luego se transforma en un error de apagado gradual, que puede reducir drasticamente la
duracion de los consumibles. Las causas habituales de errores de apagado gradual son:

m  Trayectorias de salida incorrectas de orificios

m  Salida del borde de la pieza a cortar.
El sistema de corte puede detectar un error de apagado gradual antes de que el arco se apague
y puede responder con rapidez para realizar una detencion controlada de la presion de gas y de

corriente. Esto puede aumentar significativamente la duracion de los electrodos, en especial
cuando las velocidad de corte son inferiores a 3.560 mm/min (140 pulg./min).
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Descripcion general

Los sistemas de corte Hypertherm pueden operar en condiciones muy rigurosas por muchos afos.
Para mantener el rendimiento del sistema de corte, reducir al minimo los costos operativos y alargar

la vida util del sistema de corte, es importante que siga todos los procedimientos y programas
de mantenimiento.

De tener preguntas en cuanto a la forma de mantener su sistema de corte,
comuniquese con su proveedor de maquinas para cortar o con el servicio
técnico regional de Hypertherm. Puede encontrar la informacion de contacto
de su oficina regional en: www.hypertherm.com en la pagina “Contactenos”.

Esta seccion del manual describe los pasos de mantenimiento que debe seguir a diario, antes
de operar el sistema.

m Para obtener instrucciones sobre mantenimiento preventivo (tales como tareas semanales,
mensuales y anuales), vea el Manual de instrucciones del Programa de mantenimiento
preventivo (PMP) XPR300 (809490).

m Para obtener recomendaciones sobre cémo diagnosticar y localizar problemas de
rendimiento, ver Diagndstico y localizacién de problemas en la pagina 251.

m Para obtener ilustraciones de la tarjeta de circuito impreso (TCI) y de las ubicaciones de los
indicadores luminosos, ver Informacién de TC/ en la pagina 317.

Ver Tabla 30 en la pagina 232 para obtener una lista de los pasos a seguir
para el mantenimiento preventivo. E| Manual de instrucciones del PMP
(809490) explica como seguirlos.

Por lo general, los operadores pueden hacer las tareas diarias, semanales y
quincenales. Por lo general, se necesita personal de mantenimiento
calificado para las tareas mensuales, cada 6 meses y anuales.
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Tabla 30 - Inspeccién, mantenimiento preventivo y tareas de limpieza

Tarea o actividad de mantenimiento

Hacer una prueba de las presiones de entrada

Diariamente

Semanalmente

Mensualmente

Cada
6 meses

Examinar todos los filtros de aire

Comprobar el nivel de refrigerante y su estado

Examinar y lubricar los Orings

Examinar el tubito del refrigerante y la antorcha

X | X | X | X | X

Examinar todas las mangueras, cables y
conjuntos de cables y mangueras

Hacer pruebas de fugas de gas

Comprobar el flujo de refrigerante

Limpiar el interior de la fuente de energia
de plasma

>

Examinar los contactores

Examinar el relé de arco piloto

Examinar el sistema del refrigerante

Realizar la prueba del flujo de refrigerante

Examinar las conexiones de la linea de gas

Examinar las mangueras

Examinar los cables

Examinar las conexiones a tierra

X[ X | X[ X]| X| X[ X]| X

Examinar la conexion entre la mesa-y-la pieza
a cortar

x

Reemplazar el refrigerante y el filtro de
refrigerante, y limpiar y examinar el filtro de
la bomba
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Como hacer inspecciones diarias

Siempre haga lo siguiente al menos una vez al dia, antes de operar el sistema:
m  Examinar los reguladores de gas en la pagina 235
m  Examinar los reguladores de agua de proteccién (si corresponde) en la pagina 235
m  Examinar las conexiones y los adaptadores en la pagina 235

m  Examinar las piezas consumibles, la antorcha y el receptaculo de la antorcha en
la pagina 236

m  Examinar los cables y mangueras de la antorcha en la pagina 242

XPR300 Manual de instrucciones 809483 233



Mantenimiento

Corte la energia eléctrica del sistema de corte

A ADVERTENCIA

-__©® UNA DESCARGA ELECTRICA PUEDE SER FATAL

2 \ Desconectar la energia eléctrica para llevar a cabo el mantenimiento.

El disyuntor de linea debe permanecer en la posicién OFF (apagado)
hasta que se completen todos los pasos del mantenimiento.

ﬁ En los Estados Unidos, usar el procedimiento de “bloqueo y etiquetado”
hasta terminar el mantenimiento. En los demas paises, cumplir los
procedimientos de seguridad, nacionales o locales, correspondientes.
: Ver las demas precauciones de seguridad en el Manual de Seguridad y
Cumplimiento (80669C).

\
&7

- @ La fuente de energia de plasma contiene voltaje eléctrico peligroso que
\ puede ocasionar lesiones o la muerte.
Aunque el sistema de corte esté OFF (apagado), aun puede sufrir una

descarga eléctrica grave si dicho sistema de corte permanece
conectado a una fuente de corriente eléctrica.

Tener suma precaucion al realizar tareas de diagnéstico o
mantenimiento cuando la fuente de energia de plasma permanece
enchufada y se quitan los paneles de la fuente de energia de plasma.

[ ) EL MOVIMIENTO DE LA MAQUINA PUEDE CAUSAR LESIONES
”Q El usuario final y el proveedor de maquinas de corte son los
.Q‘X responsables de proporcionar protecciéon contra las partes méviles
peligrosas de este sistema de corte.

Lea y cumpla con el manual de instrucciones proporcionado por el
proveedor de maquinas de corte.

Ver las demas precauciones de seguridad en el Manual de Seguridad y
Cumplimiento (80669C).

Muchos de los procedimientos indicados en esta seccién requieren que corte la energia eléctrica
del sistema de corte. Para hacerlo en forma segura, use el siguiente procedimiento.

Antes de cortar la energia eléctrica del sistema de corte, puede resultar
util mover la antorcha hasta el borde de la mesa de corte y desplazar el
elevador de antorcha hasta su punto mas alto. Asi se facilita el acceso a la
antorcha y las piezas consumibles.

1. Mueva el disyuntor de linea a la posicion OFF (apagado).
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2. Si el sistema de corte no tiene conexion directa, desconecte la energia principal de la fuente
de energia eléctrica. Si el sistema de corte tiene conexion directa, no puede desconectar la
energia principal de la fuente de energia eléctrica.

Aunque corte la energia eléctrica del sistema de corte, aun puede sufrir
una descarga eléctrica grave si la fuente de energia de plasma
permanece conectada a una fuente de corriente eléctrica. Tenga mucho
cuidado durante las tareas de servicio y mantenimiento cuando el sistema
de corte esté conectado a una fuente de energia.

3. Verifique que el indicador luminoso verde no esté iluminado en la fuente de energia de plasma,
consola de conexién de gas o consola de conexion de antorcha.

Examinar los reguladores de gas

Antes de comenzar a operar el sistema de corte, examine el regulador (reguladores) en busca de
los gases de alimentacion. Verifique que las presiones de gas y los rangos de flujo estén dentro de
los valores recomendados. (Ver Tabla 7 en la pagina 43). De ser necesario, ajuste el regulador

(o los reguladores).

Examinar los reguladores de agua de proteccion (si corresponde)

Si su sistema de corte usa agua como fluido de proteccion, examine los ajustes de agua de
proteccion antes de comenzar a operar el sistema de corte. Verifique que la presion de agua y el
rango de flujo estén dentro del rango recomendado. (Ver Tabla 9 en la pagina 47). El regulador en la
consola de conexion de gas no se puede ajustar. Si tiene un regulador en la alimentacion de agua,
ajuste ese regulador, de ser necesario.

Examinar las conexiones y los adaptadores

1. Corte la energia eléctrica del sistema de corte. Ver Corte la energia eléctrica del sistema de
corte en la pagina 234.

2. Examine todas las mangueras, cables y conjuntos de cables y mangueras que conecten los
componentes del sistema. Busque:

Retorcimientos
Fisuras

Cortes
Desgastes

Bultos o burbujas

3. Reemplace cualquier manguera, cable o conducto si encuentra dafios o desgaste excesivo.

Ver Instalacién en la pagina 67 para consultar informacién sobre como
hacer esto.
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4. Examine todos los adaptadores que conecten mangueras, cables y conjuntos de cables
y mangueras:

a. Ajuste conexiones sueltas, de encontrar, pero no apriete demasiado.

Ver Tabla 11 en la pagina 48 para conocer las especificaciones de
torsion.

b. Ordene mangueras, cables o conductos de repuesto si encuentra que sus adaptadores
tienen dafos o desgaste excesivo. Hypertherm ofrece conjuntos de repuesto.

Los acoples individuales para mangueras, cables y conectores externos
no son reemplazables. Si encuentra algun problema con un adaptador
externo, debe ordenar una manguera, un cable o un conjunto de cables y
mangueras de repuesto (con el adaptador integrado).

Algunos adaptadores de mangueras dentro de la fuente de energia
de plasma son reemplazables. Ver Lista de piezas en la pagina 329Lista
de piezas en la pagina 329 para consultar numeros de piezas
y especificaciones.

5. Verifique que las mangueras, los cables y los conductos no se doblen o retuerzan durante
el movimiento de la antorcha y la operacion del sistema. Ajustelos de ser necesario.

6. Antes de suministrar energia al sistema de corte, siempre complete todas las tareas
de inspeccion y mantenimiento.

Examinar las piezas consumibles, la antorcha y el receptaculo de la antorcha

Quitar la antorcha y las piezas consumibles

1. Corte la energia eléctrica del sistema de corte. Ver Corte la energia eléctrica del sistema de
corte en la pagina 234.

2. Afloje la tuerca del acoplador de la antorcha en para soltar la antorcha del receptaculo
de la antorcha.

Es posible que la antorcha y los consumibles estén calientes.
Use guantes para proteger sus manos.

3. Coloque la antorcha y el receptaculo de la antorcha en una superficie que esté:
m  Limpia
m  Seca

m  Sin aceite

4. Gire el escudo de proteccion en sentido anti horario para soltar y quitar el escudo frontal.

5. Gire el capuchon de retencion de la boquilla en sentido anti horario para soltar y quitar

la boquilla y el anillo distribuidor.
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6. Use la herramienta de consumibles (104119) para girar el electrodo en sentido anti horario.
Quite el electrodo.

7. Coloque los consumibles usados en una superficie que esté:

m  Limpia
m  Seca

m  Sin aceite

Examinar las piezas consumibles

1. Complete los siguientes procedimientos antes de continuar:

a. Corte la energia eléctrica del sistema de corte en la pagina 234

b. Quitar la antorcha y las piezas consumibles en la pagina 236

2. Examine las piezas consumibles en busca de dafos y desgaste excesivo.
(Ver Tabla 31 en la pagina 237 para obtener una lista de las tareas de inspeccion.)

Tabla 31 — Tareas de inspeccion para consumibles

Revisar

Buscar

Medida a tomar, de encontrarse

Escudo de proteccion

Erosion o falta de material
Fisuras

Material derretido,
erosionado o faltante

Orings dafados

Reemplace el escudo de proteccion.

Material fundido solidificado

Si no hay dafos en el escudo de proteccion, puede
quitar el material fundido.

Si hay danos, reemplace el escudo de proteccion.

Orings secos

Aplique una delgada capa de lubricante de silicona
(027055) a todos los Orings que luzcan secos.

Escudo frontal

Un orificio central que no
es circular

Orings dafados

Reemplace el escudo frontal.

Orings con lubricacién
excesiva

Use un pafo limpio que no deje pelusas para quitar
el exceso de lubricante.

Orings secos

Aplique una delgada capa de lubricante de silicona
(027055) a todos los Orings que luzcan secos.

Capuchoén de retencion
de la boquilla

Deterioro

Mala calidad de corte
después de reemplazar
los demas consumibles

Orings dafados

Reemplace el capuchén de retencion de la boquilla.

Orings secos

Aplique una delgada capa de lubricante de silicona
(027055) a todos los Orings que luzcan secos.

XPR300

Manual de instrucciones

809483

237



Mantenimiento

Revisar

Buscar

Medida a tomar, de encontrarse

Boquilla

Erosion o falta de material
Orificios de gas bloqueados

Un orificio central que no
es circular

Orings danados

Reemplace la boquilla.

Orings con lubricacién
excesiva

Use un pario limpio que no deje pelusas para quitar
el exceso de lubricante de silicona.

Orings secos

Aplique una delgada capa de lubricante de silicona
(027055) a todos los Orings que luzcan secos.

Anillo distribuidor

Mellas o fisuras
Orificios de gas bloqueados
Orings danados

Reemplace el anillo distribuidor.

Polvo o suciedad

Use aire comprimido para quitar la suciedad
o los desechos.

Si hay danos, reemplace el anillo distribuidor.

Orings con lubricacién
excesiva

Use un pafio limpio que no deje pelusas para quitar
el exceso de lubricante de silicona.

Orings secos

Aplique una delgada capa de lubricante de silicona
(027055) a todos los Orings que luzcan secos.

Electrodo

& 1703

Superficie del centro
del electrodo

Desgaste del emisor

(a medida que el emisor
se desgasta se forma
una picadura)

En el caso de los electrodos de acero al carbono
300 A, reemplace el electrodo si la profundidad
de la picadura es 1,5 mm o mayor.

Para electrodos de menos de 300 A, reemplace
el electrodo si la profundidad de la picadura es
de 1 mm o mayor.

Ver Cémo medir la profundidad de la picadura de
un electrodo en la pagina 244.

Si es necesario reemplazar un electrodo, siempre

reemplace la boquilla al mismo tiempo que el
electrodo.

Orings danados

Reemplace el electrodo.

Orings con
lubricacion excesiva

Use un pario limpio que no deje pelusas para quitar
el exceso de lubricante.

Orings secos

Aplique una delgada capa de lubricante de silicona
(027055) a todos los Orings que luzcan secos.
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3. Mida la profundidad de la picadura del electrodo. (Ver Cémo medir la profundidad de la
picadura de un electrodo en la pagina 244.)

En el caso de los electrodos de acero al carbono de 300 A, reemplace el
electrodo si la profundidad de la picadura es de 1,5 mm. Para electrodos
de menos de 300 A, reemplace el electrodo si la profundidad de la
picadura es de 1 mm o mayor. Si es necesario reemplazar un electrodo,
siempre reemplace la boquilla al mismo tiempo.

4. Si es necesario reemplazar una pieza consumible, vea Cémo instalar los consumibles en la
pagina 136 para consultar los pasos de instalacion.

5. Limpie las piezas consumibles que no requieren reemplazo:
a. Use un pafio limpio que no deje pelusas para limpiar las superficies internas y externas.
h. Usar aire comprimido para limpiar los desechos que queden en las superficies internas

y externas.

El capuchdn de retencion de la boquilla puede retener desechos.
Asegurese de limpiarlo completamente.

c. Use agua limpia si elige lavar las piezas consumibles con agua. Use agua del grifo para
remojarlas o enjuagarlas. Nunca use el agua de una mesa de corte para lavar las
piezas consumibles. El agua de la mesa de corte tiene contaminantes que causaran dafios
en las piezas consumibles.

d. Aplique una delgada capa de lubricante de silicona (027055) a todos los Orings que
luzcan secos.

Los Orings deben verse lustrados. Demasiado lubricante podria obstruir
el flujo de gas. Quite el exceso de lubricante, si lo hubiera.

6. Antes de suministrar energia al sistema de corte, instale los siguientes componentes:
m  Consumibles en la antorcha. (Ver Cémo instalar los consumibles en la pagina 136.)

m  Antorcha en el receptaculo de la antorcha. (Ver Cémo instalar la antorcha en el receptéculo
de la antorcha en la pagina 138.)
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Examinar la antorcha

1. Complete los siguientes procedimientos antes de continuar:
a. Corte la energia eléctrica del sistema de corte en la pagina 234

b. Quitar la antorcha y las piezas consumibles en la pagina 236

2. Examine la antorcha en busca de:

m  Dafio o desgaste excesivo en los Orings
externos que se encuentran en la parte
frontal de la antorcha.

Orings externos (2) en la parte frontal
de la antorcha

m Danfo o desgaste excesivo en los Orings
internos que se encuentran en la parte trasera
de la antorcha.

m  Orings secos
m  Orings con lubricacion excesiva
m Fisuras en el cuerpo principal de la antorcha

m Fisuras en el aislante de la antorcha

) } Orings internos (4) en la parte trasera
3. Reemplace los Orings que tengan dafios de la antorcha

o desgaste excesivo.

Hypertherm ofrece juegos de restauracion de antorcha. (Ver Juegos de
mantenimiento preventivo en la pagina 371 de Lista de piezas.)

4. Siencuentra fisuras en el cuerpo principal de la antorcha o el aislante de la antorcha,
reemplace todo el cuerpo principal de la antorcha. (Ver Cémo instalar la antorcha en el
receptaculo de la antorcha en la pagina 138.)

5. Reemplace el tubito del refrigerante de la antorcha si encuentra picaduras o curvaturas.
(Ver Cémo reemplazar el tubito del refrigerante en la pagina 243.)
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6. Limpie y lubrique la antorcha si no necesita Figura 52 — Limpiar las superficies internas
reemplazo: y externas de la antorcha

a. Use un pafo limpio que no deje pelusas para
limpiar las superficies internas y externas.
(Ver Figura 52.)

b. Use aire comprimido para limpiar los desechos
que queden en las superficies internas
y externas.

Se puede usar un palillo recubierto de
algododn para llegar a las superficies internas
dificiles de alcanzar. No deje fibras de algodon dentro de la antorcha.

c. Aplique una delgada capa de lubricante de silicona (027055) a todos los Orings que no
necesiten reemplazo y luzcan secos.

Los Orings deben verse lustrados. Demasiado lubricante podria obstruir
el flujo de gas. Quite el exceso de lubricante, si lo hubiera.

7. Antes de suministrar energia al sistema de corte, instale los siguientes componentes:
m  Consumibles en la antorcha. (Ver Cémo instalar los consumibles en la pagina 136.)

m Antorcha en el receptaculo de la antorcha. (Ver Cémo instalar la antorcha en el receptaculo
de la antorcha en la pagina 138.)

Examinar el receptaculo de la antorcha

1. Complete el siguiente procedimiento antes de continuar:

a. Corte la energia eléctrica del sistema de corte en la pagina 234

2. Examine el receptaculo de la antorcha. Busque:

m  Cortes, muescas, dafos o
desgaste excesivo en los El O |
. . en e
Orings en el receptaculo de g en
receptaculo de

la antorcha la antorcha
El Oring en el receptaculo

de la antorcha no requiere
lubricante. El Oring solo
cumple la funcion de

proteger contra el polvo. ﬂ:ﬂ:ﬂ@ e

m  Fisuras en el cuerpo del i —
receptaculo de la antorcha

0)

0

3. Reemplace el Oring si presenta dafios o desgaste excesivo.

Hypertherm ofrece juegos de restauracion de antorcha. (Ver Juegos de
mantenimiento preventivo en la pagina 371 de Lista de piezas.)
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4. Siencuentra fisuras en el cuerpo principal de la antorcha o el aislante de la antorcha,
reemplace todo el receptaculo de la antorcha. (Ver Conectar el conjunto de cables y
mangueras de la antorcha EasyConnect™ al receptaculo de la antorcha en la pagina 128.)

5. Limpie el receptaculo de la antorcha si no necesita reemplazo:
a. Use un pafio limpio que no deje pelusas para limpiar las superficies internas y externas.
b. Use aire comprimido para limpiar los desechos que queden en las superficies internas

y externas.

Se puede usar hisopo de algodon para llegar a las superficies internas
dificiles de alcanzar. No deje fibras de algodén dentro del receptaculo de
la antorcha.

6. Antes de suministrar energia al sistema de corte, asegurese de instalar los siguientes
componentes:

m  Consumibles en la antorcha. (Ver Cémo instalar los consumibles en la pagina 136.)

m  Antorcha en el receptaculo de la antorcha. (Ver Cémo instalar la antorcha en el receptéculo
de la antorcha en la pagina 138.)

Examinar los cables y mangueras de la antorcha

Antes de operar el sistema de corte, examine los cables y mangueras de la antorcha. Busque dafios
o desgaste.

m  Busque retorceduras, fisuras, cortes o desgaste excesivo. Si encuentra estas condiciones,
reemplace los cables y mangueras de la antorcha.

m  Verifique que todas las conexiones entre la antorcha y los cables y mangueras de la
antorcha estén firmes. Ajuste conexiones sueltas, de encontrar, pero no apriete demasiado.
No use herramientas para ajustar estas conexiones.

m Sitiene una guia de cable que admite mangueras, cables y conductores, examine su
posicion en la guia. Busque evidencia de que las mangueras, los cables y los conductos
estan excediendo los requisitos de radio de pliegue durante la operacion del sistema
de corte. (Ver Requisitos de radio de doblado para mangueras, cables y conductos en la
pagina 56.)

m  Si hay evidencia de retorcimientos, curvaturas o dobleces, haga ajustes.
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Como reemplazar el tubito del refrigerante

A ADVERTENCIA

-0 UNA DESCARGA ELECTRICA PUEDE SER FATAL
<

2 \ Desconectar la energia eléctrica para llevar a cabo el mantenimiento.

El disyuntor de linea debe permanecer en la posicién OFF (apagado)
hasta que se completen todos los pasos del mantenimiento.

” Ver las demas precauciones de seguridad en el Manual de Seguridad

K\/%é y Cumplimiento (80669C).
'

1. Complete los siguientes procedimientos antes de continuar:

g\

a. Corte la energia eléctrica del sistema de corte en la pagina 234

b. Quitar la antorcha y las piezas consumibles en la pagina 236

2. Quite el tubito del refrigerante de la antorcha.

3. Examine el Oring en el extremo del tubito del refrigerante:

a. Reemplace el Oring si encuentra dafos o desgaste excesivo.

Hypertherm ofrece juegos de restauracion de antorcha. (Ver Juegos de
mantenimiento preventivo en la pagina 371 de Lista de piezas.)

b. Aplique una capa fina de lubricante de silicona (027055) si el Oring esta seco.

El Oring debe verse lustrado. Demasiado lubricante podria restringir
el movimiento del tubito del refrigerante. Quite el exceso de lubricante,
si lo hubiera.
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4. Instale un tubito del refrigerante en la antorcha.

Cuando se instala correctamente, el tubito del refrigerante puede parecer
flojo. Cualquier holgura lateral desaparecera después de la instalacion del
electrodo.

5. Antes de suministrar energia al sistema de corte, instale los siguientes componentes:
m  Consumibles en la antorcha. (Cémo instalar los consumibles en la pagina 136.)

m  Antorcha en el receptaculo de la antorcha. (Ver Cémo instalar la antorcha en el receptéculo
de la antorcha en la pagina 138.)

Como medir la profundidad de la picadura de un electrodo

1. Complete los siguientes procedimientos antes de continuar:
a. Corte la energia eléctrica del sistema de corte en la pagina 234
b. Quitar la antorcha y las piezas consumibles en la pagina 236

2. Use un medidor de profundidad de la picadura del electrodo para medir la profundidad
de la picadura en el electrodo. (Ver Figura 53 en la pagina 244.)

Hypertherm ofrece medidores de profundidad de picaduras.

(Ver Otras piezas de consumibles y antorchas en la pagina 362
de Lista de piezas.)

Figura 53 — Use un medidor de profundidad de picaduras para medir la profundidad del electrodo

4

Electrodo
(no a escala)

i
kS
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Como hacer el mantenimiento del refrigerante

Si el Control Numérico por Computadora le avisa que el nivel de refrigerante es bajo (ver Cédigos
de bajo flujo de refrigerante (540-542) en la pagina 292), corte la energia eléctrica del sistema
de corte y rellene el depdsito de refrigerante inmediatamente.

A ADVERTENCIA

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

El propilenoglicol y el benzotriazol son irritantes de la piel y los ojos

y nocivos o fatales en caso de ingestién. Si entran en contacto con los
ojos o la piel, lave con abundante agua. En caso de ingestién, acudir
inmediatamente al médico.

A PRECAUCION

Nunca opere el sistema de corte si aparece un aviso de bajo nivel de refrigerante.

Existe el riesgo de causar un dafio serio en el sistema de corte y en la bomba de refrigerante
si opera el sistema de corte sin refrigerante o con poco refrigerante.

Si la bomba de refrigerante esta dafnada, puede que haya que reemplazarla.

No use nunca anticongelante para automéviles en vez de refrigerante Hypertherm.
Los anticongelantes contienen agentes quimicos que daifian el sistema del refrigerante
de la antorcha.

Use siempre agua purificada con un 0,2% de benzotriazol en la mezcla del refrigerante para
evitar dafios en la bomba, la antorcha y otros componentes del sistema del refrigerante.
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Calcular el volumen total de refrigerante para su sistema de corte

La capacidad del deposito de refrigerante para el sistema de corte XPR es de 22,7 litros a
45,42 litros.

Un sistema de corte con conjuntos de cables y mangueras largos requiere mas refrigerante que uno
con conjuntos de cables y mangueras cortos.

Para calcular el volumen total de refrigerante estimado que se necesita para su sistema de corte,
use los siguientes calculos:

Para el volumen total estimado en litros:

La longitud de los conjuntos de cables y
26 + 0,2534 X manguer,as (en metros) entre la fuente = Volumen total estimado (en litros)
de energia de plasma y la consola de

conexion de gas para su sistema de corte

Ver Instalacion del refrigerante en la pagina 189.

Reemplazar todo el refrigerante

El uso de refrigerante viejo puede reducir el flujo de refrigerante, lo cual puede causar mayores
temperaturas de la antorcha y reducir la vida util de las piezas consumibles.

Hypertherm recomienda reemplazar todo el refrigerante al menos una vez cada 6 meses, como
parte del mantenimiento preventivo periédico. Puede que sea necesario hacer reemplazos mas
frecuentes debido a condiciones ambientales, entre las que se incluyen contaminantes en su
refrigerante o cédigos de diagndstico que indiquen problemas en el refrigerante.

Para obtener instrucciones sobre mantenimiento preventivo
(tales como tareas semanales, mensuales y anuales), vea el Manual de
instrucciones del Programa de mantenimiento preventivo (PMP) XPR300
(809490).

Agregar nuevo refrigerante al depodsito cuando el nivel de refrigerante es bajo no es lo mismo que
reemplazar todo el refrigerante. Debe quitarse todo el refrigerante antes de descargar el sistema
de refrigerante.

Los pasos a continuacion describen como quitar todo el refrigerante viejo. Rellene el sistema
de corte con refrigerante nuevo solo después de quitar todo el refrigerante viejo.

Para ver los pasos de instalacion de refrigerante, ver Instalacion del
refrigerante en la pagina 189.
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Quitar el refrigerante viejo del sistema de refrigerante

1. Corte la energia eléctrica del sistema de corte. Ver Corte la energia eléctrica del sistema de
corte en la pagina 234.

2. Quite el panel externo derecho de la fuente de energia de plasma (este es el panel de
la derecha cuando mira de frente a la unidad).

Los tornillos M6 (10 mm hex.) mantienen el panel en su posicion.

3. Quitar el refrigerante viejo del deposito de refrigerante:

a. Conecte un tubo de 3/8-pulg. de diametro interno a la salida de la valvula en la parte inferior
del depdsito.

h. Poner el otro extremo del tubo en un recipiente vacio.

Usar un recipiente que admita el volumen total aproximado de refrigerante
para su sistema de corte.

€. Abra la valvula ubicada en la parte inferior del depésito.

d. Quite la tapa en la entrada del dep0dsito para dejar salir el refrigerante del depdsito.
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4. Quitar el refrigerante viejo del intercambiador de calor:

a. Mantenga el tubo de 3/8-pulg. de didmetro interno conectado a la salida de la valvula en la
parte inferior del deposito en un extremo y el otro extremo en el contenedor.

b. Quite la manguera de
retorno del refrigerante
(banda roja) de la parte
trasera de la fuente de
energia de plasma.

c. Conecte aire comprimido
(no mas de 6,89 bares)
al adaptador de la
manguera de retorno de
refrigerante en la parte
trasera de la fuente de
energia de plasma donde
se conectd previamente
la manguera de retorno
de refrigerante
(banda roja).

d. Use el aire comprimido
para soplar todo el
refrigerante hacia el
deposito y la carcasa del
filtro durante no mas de
30 segundos.

Los componentes
del sistema

necesitan el
refrigerante para
lubricar las
superficies giratorias.
Si el aire fluye a
través del sistema de
corte por mas de 30 segundos, puede eliminar el refrigerante necesario
para la lubricacion.

e. Cierre la valvula en la parte inferior del deposito y quite el tubo de 3/8 pulg. de didmetro
interno de la salida.

No deje el tubo de 3/8 pulg. de diametro interno dentro de la fuente de
energia de plasma.

f. Deje la manguera de retorno del refrigerante (banda roja) desconectada de la parte trasera
de la fuente de energia de plasma.

g. Coloque un contenedor debajo del enchufe de la bomba.
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Quite el enchufe y el filtro de la bomba de
refrigerante y déjelos a un lado.

Quitar la manguera de suministro de refrigerante
(banda verde) de la parte trasera de la fuente de
energia de plasma.

Conecte aire comprimido (no mas de 3,45 bares)
al adaptador de la manguera de suministro de
refrigerante en la parte trasera de la fuente de
energia de plasma donde se conecto
previamente la manguera de suministro de
refrigerante (banda verde).

Use el aire comprimido para soplar todo el
refrigerante hacia el contenedor durante no mas
de 30 segundos.

Deje la manguera de suministro de refrigerante
(banda verde) desconectada.

Los componentes del sistema necesitan el
refrigerante para lubricar las superficies
giratorias. Si el aire fluye a través del sistema
de corte por mas de 30 segundos, puede
eliminar el refrigerante necesario para la
lubricacion.

5. Limpiar y, de ser necesario, reemplazar el filtro de
la bomba de refrigerante:

Mantenimiento

Limpiar el filtro de la bomba de refrigerante. Enjuaguelo con agua si encuentra desechos.

Examinar el filtro de la bomba de refrigerante.

Instalar el filtro de la bomba de refrigerante.

. Instalar el enchufe en la carcasa de la bomba de refrigerante.

c. Sise encuentran dafos en el filtro de la bomba de refrigerante, reemplazarlo (127559).
d.
e
f

. Limpiar el Oring en el enchufe. Verifique que el Oring no tenga desechos, fisuras ni muescas.
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Quitar el refrigerante
viejo de la carcasa del
filtro y reemplazar el filtro
de refrigerante:

Limpie la carcasa del
filtro del interior de la
fuente de energia

de plasma.

Deseche todo el
refrigerante del interior
de la carcasa del filtro.

Quite y deseche el filtro
de refrigerante.

Examine la carcasa

del filtro en busca de
desechos. Enjuague

la carcasa del filtro para
quitar los desechos, de encontrar.

Instale un nuevo filtro de refrigerante (027005).

Instale la carcasa del filtro.

6. Quitar el refrigerante viejo de los conjuntos de cables y mangueras:

Las mangueras y conjuntos de cables y mangueras del sistema de corte
pueden admitir un gran volumen de refrigerante.

Asegurese de quitar todo el refrigerante viejo de los conjuntos de cables
y mangueras. De no hacerlo, el nuevo refrigerante se mezclara con el
antiguo. Esto causara que el nuevo refrigerante se degrade mas rapido.

Coloque el extremo desconectado de la manguera de retorno de refrigerante en
un recipiente vacio.

Usar un recipiente que admita el volumen total aproximado de refrigerante
para su sistema de corte.

Conecte aire comprimido (no mas de 6,89 bares) al extremo desconectado de la manguera
de suministro de refrigerante (banda verde).

Inyecte aire comprimido en el adaptador de la manguera de suministro de refrigerante
durante aproximadamente 3 minutos para expulsar el refrigerante de la manguera de retorno
de refrigerante (banda roja) hacia el contenedor vacio.

Después de los 3 minutos, verifique que no haya refrigerante fluyendo en la manguera de
retorno de refrigerante (banda roja). Repita este proceso hasta que el refrigerante deje de
fluir de la manguera de retorno de refrigerante (banda roja).

Cuando el refrigerante deje de fluir de la manguera de retorno de refrigerante (banda roja),
conecte ambas mangueras a la parte trasera de la fuente de energia de plasma.
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Diagnastico y localizacion de problemas

Descripcion general

Esta seccion del manual incluye informacion sobre como diagnosticar y localizar problemas en
el rendimiento. Incluye lo siguiente:

m  Una lista de cédigos de diagndstico y pasos para ubicarlos y solucionarlos.

m  Planos de tarjetas de circuitos impresos.

Para obtener mas informacién sobre inspecciones diarias y mantenimiento preventivo, ver lo
siguiente:

m  Codmo hacer inspecciones diarias en la pagina 233 de este manual.

m  Manual de instrucciones del Programa de mantenimiento preventivo (PMP) XPR300
(809490).

De tener preguntas en cuanto a la forma de cuidar su sistema de corte,
comuniquese con su proveedor de maquinas para cortar o con el
servicio técnico regional de Hypertherm. Puede encontrar la informacion
de contacto de cada oficina regional en: www.hypertherm.com
en la pagina “Contactenos”.

El software del sistema de corte genera un cédigo de diagnostico en la mayoria de las condiciones
que hacen que se reduzca el rendimiento del sistema de corte. Algunas condiciones tienen
multiples codigos de diagnostico.

Los codigos de diagnostico aparecen en la interfaz web XPR y pueden ser consultados por el
CNC.
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Para obtener mas informacion sobre como ver codigos de diagndéstico
en el CNC, consulte el manual de instrucciones que incluye su CNC.
Los codigos aparecen en la pantalla de registro de la interfaz web XPR.
Ver Registro en la pagina 169.
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Consideraciones de seguridad

Para una maxima seguridad, siga estas pautas de seguridad cuando diagnostique o localice
problemas de rendimiento:

m  Antes de tratar de diagnosticar o localizar un problema, asegurese siempre de leer,
comprender y seguir todas las instrucciones de seguridad (de este manual y del sistema
de corte).

m A menos que las instrucciones le indiquen lo contrario, corte siempre la energia eléctrica del
sistema de corte antes de tratar de diagnosticar o localizar un problema de rendimiento.

Haga que un electricista con licencia haga todas las instalaciones, modificaciones,
inspecciones o reparaciones en los equipos o sistemas eléctricos.

Haga que un plomero con licencia haga todas las instalaciones, modificaciones,
inspecciones o reparaciones en los equipos o sistemas de tuberias.

Para obtener informacion completa sobre seguridad, ver el Manual de
seguridad y cumplimiento (80669C).

A ADVERTENCIA

~ UNA DESCARGA ELECTRICA PUEDE SER FATAL

[ )
2 \ Desconectar la energia eléctrica para llevar a cabo cualquier

localizacién de problemas o diagnéstico.

Toda tarea que implique quitar los paneles de la fuente de energia
de plasma debe estar a cargo de un técnico calificado.

'q

X

@\

Ver las demas precauciones de seguridad en el Manual de Seguridad
y Cumplimiento (80669C).

La fuente de energia de plasma contiene voltaje eléctrico peligroso que
puede ocasionar lesiones o la muerte.

A

Aunque el sistema de corte esté OFF (apagado), atin puede sufrir una
descarga eléctrica grave si dicho sistema de corte permanece
conectado a una fuente de corriente eléctrica.

\f

Tener suma precaucion al realizar tareas de diagnéstico o mantenimiento
cuando la fuente de energia de plasma permanezca enchufada y los
paneles de la fuente de energia de plasma estén quitados.
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Pasos iniciales de inspeccion

Algunas condiciones no arrojan un codigo de diagnodstico. Por ejemplo, no se produce ningun
codigo de diagnostico (y el sistema de corte no funciona) si se desconecta la corriente eléctrica
del sistema de corte.

Antes de probar a encontrar o resolver un problema de rendimiento que no resulta en un codigo de
diagnostico, asegurese de buscar los problemas o dafios mas obvios. Comience siempre con los
siguientes pasos de inspeccion:

m Verifique que el sistema de corte esté conectado a una fuente de energia. (Ver Cémo
conectar la energia al sistema de corte en la pagina 139.)

m Verifique que el interruptor de alimentacion esté ON (encendido). (Ver Requisitos de
interruptores y fusibles en la pagina 40.)

m Examine las tarjetas de circuitos impresos. (Ver pagina 257.)

m  Mida el voltaje de linea entre los terminales del interior de la fuente de energia de plasma.
(Ver pagina 259.)
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Corte la energia eléctrica del sistema de corte

A ADVERTENCIA

~— UNA DESCARGA ELECTRICA PUEDE SER FATAL

[ )
2 \ Desconecte la energia eléctrica de la fuente de energia de plasma antes
*
*

de mover la fuente de energia de plasma o ponerla en su lugar.

Si mueve o coloca la fuente de energia de plasma mientras esta
conectada a la energia eléctrica, puede resultar lesionado o moriry la
fuente de energia puede daiiarse.

g\

{}g

- O El disyuntor de linea debe estar en la posicion OFF (apagado) antes de
a ?\ conectar el cable de energia al sistema de corte.

Ver las demas precauciones de seguridad en el Manual de Seguridad
y Cumplimiento (80669C).

El disyuntor de linea debe PERMANECER en la posicion OFF (apagado)
hasta que se completen todos los pasos de la instalacion.

En los Estados Unidos, usar el procedimiento de “bloqueo y etiquetado”
hasta terminar la instalaciéon. En los demas paises, se deben cumplir los
procedimientos de seguridad, nacionales o locales, correspondientes.
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A ADVERTENCIA

- O Si el disyuntor de linea esta en posicion ON (encendido), hay voltaje
de linea en el sistema de corte.

El voltaje presente en el sistema de corte puede ocasionar lesiones
o la muerte.

Tener suma precaucion al realizar tareas de diagnéstico o mantenimiento
cuando el disyuntor de linea esté en posicion ON (encendido).

puede ocasionar lesiones o la muerte.

s - 0 La fuente de energia de plasma contiene voltaje eléctrico peligroso que

Aunque el sistema de corte esté OFF (apagado), atin puede sufrir una
descarga eléctrica grave si dicho sistema de corte permanece
conectado a una fuente de corriente eléctrica.

Tener suma precaucion al realizar tareas de diagnéstico o
mantenimiento cuando la fuente de energia de plasma permanece
enchufada y se quitan los paneles de la fuente de energia de plasma.

o EL MOVIMIENTO DE LA MAQUINA PUEDE CAUSAR LESIONES
AQ El usuario final y el proveedor de maquinas de corte son los
{:}‘X responsables de proporcionar proteccion contra las partes moéviles
peligrosas de este sistema de corte.

Lea y cumpla con el manual de instrucciones proporcionado por el
proveedor de maquinas de corte.

Ver las demas precauciones de seguridad en el Manual de Seguridad
y Cumplimiento (80669C).

Muchos de los procedimientos indicados en esta seccién requieren que corte la energia eléctrica
del sistema de corte. Para hacerlo en forma segura, use el siguiente procedimiento.

No es posible quitar la energia eléctrica del sistema de corte con la
interfaz web XPR o con el interruptor remoto de encendido-apagado.

Antes de cortar la energia eléctrica del sistema de corte, puede resultar
util mover la antorcha hasta el borde de la mesa de corte y desplazar el
elevador de antorcha hasta su punto mas alto. Asi se facilita el acceso a
la antorcha y las piezas consumibles.

1. Mueva el disyuntor de linea a la posicion OFF (apagado).
2. Si el sistema de corte no tiene conexion directa, desconecte el cable principal de energia de la

fuente de energia eléctrica. Si el sistema de corte tiene conexion directa, no puede desconectar
el cable principal de energia de la fuente de energia eléctrica.
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Aunque corte la energia eléctrica del sistema de corte, aun puede sufrir
una descarga eléctrica grave si la fuente de energia de plasma

permanece conectada a una fuente de corriente eléctrica. Tenga mucho
cuidado durante las tareas de servicio y mantenimiento cuando el sistema
de corte esté conectado a una fuente de energia.

3. Verifique que el indicador luminoso verde no esté iluminado en la fuente de energia de plasma,
consola de conexién de gas o consola de conexion de antorcha.

Examine las tarjetas de circuitos impresos

A ADVERTENCIA

w .
N

72
3

@\

UNA DESCARGA ELECTRICA PUEDE SER FATAL

Desconectar la energia eléctrica para llevar a cabo cualquier
localizacion de problemas o diagnéstico.

Toda tarea que implique quitar los paneles de la fuente de energia
de plasma debe estar a cargo de un técnico calificado.

Ver las demas precauciones de seguridad en el Manual de Seguridad
y Cumplimiento (80669C).

1. Corte la energia eléctrica del sistema de corte. (Ver Corte la energia eléctrica del sistema de
corte en la pagina 255.)

2. Quite el panel o los paneles exteriores del componente del sistema en el que esté la tarjeta de
circuito impreso que desee examinar. (Ver Tabla 32.)

Tabla 32 — Nombres y ubicaciones de las tarjetas de circuitos impresos

Nombre de TCI

Ver los siguientes planos en la pagina de

Lugar ubicacién de tarjetas de circuitos impresos

TCl distribucion de energia

Fuente de energia de plasma Ver Lado de control — vista 1 en la pagina 336.

TCI control

Fuente de energia de plasma Ver Lado de control — vista 2 en la pagina 338.

Conjunto chopper para TCI

Fuente de energia de plasma Ver Lado de control — vista 2 en la pagina 338.

TCI de conjunto de circuito de
arranque

Fuente de energia de plasma Ver Lado de control — vista 1 en la pagina 336.

TCIE/S

Fuente de energia de plasma Ver Lado de control — vista 2 en la pagina 338.

TCI de distribucion de energia
del ventilador

Fuente de energia de plasma Ver Ventiladores en la pagina 331.
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Nombre de TCI

Lugar

Ver los siguientes planos en la pagina de
ubicacidn de tarjetas de circuitos impresos

TCI control

Consola de conexién de gas

Ver Piezas laterales del colector de la consola de
conexién de gas en la pagina 343.

TCI de encendido de alta
frecuencia y alto voltaje

Consola de conexién de gas

Ver Piezas laterales de alto voltaje de la consola de
conexién de gas en la pagina 342.

Tarjeta de circuito impreso de
contacto 6hmico

Consola de conexién de
la antorcha

Ver Lado del colector de la consola de conexién de la
antorcha — vista 1 en la pagina 353.

TCI control

Consola de conexién de
la antorcha

Ver Lado del colector de la consola de conexién de la
antorcha — vista 1 en la pagina 353.

3. Examine la tarjeta de circuito impreso. Busque:

m  Conectores de las tarjetas de circuitos impresos sueltos o desconectados

m Tarjetas de circuitos impresos sueltas o desconectadas

m  Decoloracion

m Deterioro

4. Si encuentra una tarjeta de circuito impreso suelta, vuelva a conectarla si es posible.

5. Si encuentra una tarjeta de circuito impreso dafiada o decolorada, reemplacela.

Ver numeros de pieza e informacion para nuevos pedidos en Lista de
piezas en la pagina 329.

6. Sitodas las tarjetas de circuitos impresos estan en buenas condiciones, mida el voltaje de linea
entre los terminales del interior de la fuente de energia de plasma. (Ver Medir el voltaje de linea
entre los terminales del interior de la fuente de energia de plasma en la pagina 259.)

7. Sino puede encontrar o resolver el problema con estas medidas correctivas, comuniquese con
su proveedor de maquinas de corte o con el servicio técnico regional de Hypertherm.
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Medir el voltaje de linea entre los terminales del interior de la fuente de energia de plasma

A ADVERTENCIA

[ ] La fuente de energia de plasma contiene voltaje eléctrico peligroso que
<\ puede ocasionar lesiones o la muerte.

Aunque la fuente de energia de plasma esté OFF (apagada), alin puede
sufrir una descarga eléctrica grave si dicha fuente de energia de plasma
permanece conectada a un enchufe eléctrico.

Tener suma precaucion al realizar tareas de diagnéstico o mantenimiento
cuando la fuente de energia de plasma permanezca enchufada y los
paneles de la fuente de energia de plasma estén quitados.

- O Cuando el disyuntor de linea esta en posicion ON (encendido), hay
\ voltaje de linea en el contactor y en la tarjeta de circuito impreso de
distribucién de energia.

Los voltajes existentes en la placa de bornes y los contactores pueden
ocasionar lesiones o la muerte.

Tenga mucho cuidado cuando mida la energia principal en estos lugares.

Es necesario que el sistema de corte tenga corriente eléctrica para medir el voltaje de linea.

Tener suma precaucion al realizar tareas de diagndstico o mantenimiento cuando la fuente
de energia de plasma permanezca enchufada y se quiten los paneles de la fuente de energia
de plasma.

1. Medir el voltaje de linea entre los terminales en el siguiente orden:

o UaV
o UaW
a VaWw

Verificar cada linea a tierra.
2. Determinar si el voltaje entre 2 de cualquiera de las 3 lineas es igual al voltaje de alimentacion.

3. Si 1 linea cualquiera es igual o mayor que las otras 2 lineas en un 10%, examine las lineas de
alimentacion eléctrica entrantes.

Si las lineas de alimentacion eléctrica entrantes estan en orden,
comuniquese con un electricista con licencia o con la comparia que
suministra la electricidad para obtener mas informacién.

4. Si el voltaje entre 2 de cualquiera de las 3 lineas es menor que voltaje de alimentacion:

a. Corte la energia eléctrica del sistema de corte. (Ver Corte la energia eléctrica del sistema
de corte en la pagina 255.)

h. Examine el cable de alimentacion por si presenta dafios.
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¢. Examine los fusibles del disyuntor de linea. Busque continuidad.

d. Reparar o reemplazar cualquier componente defectuoso o dafiado, si lo hubiere.

5. Repetir estos pasos hasta que el voltaje de linea entre 2 de cualquiera de las 3 lineas sea igual
al voltaje de alimentacion.

Figura 54

260 809483 Manual de instrucciones XPR300



Diagnastico y localizacion de problemas

Cadigos de diagndstico

Como diagnosticar y localizar problemas de cddigos de diagndstico

Use la columna Medida correctiva de Tabla 34 en la pagina 263 para responder a los codigos
de diagnostico que se muestran en el CNC o la interfaz web XPR.

Los codigos de diagnostico pueden incluir las siguientes abreviaturas:
GCC - Consola de conexion de gas

CAN - Red de area de controlador

TCC - Consola de conexion de la antorcha

t/o0 — Tiempo de espera excedido

AF - Alta frecuencia

IGBT - Transistor bipolar con compuerta aislada
Ch1 — Chopper

Ch2 - Chopper 2

CC - Corriente continua, corriente

Ind — Inductor

MagFan — Ventilador magnético

HxFan — Ventilador intercambiador de calor
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Tabla 33 — Codigos de diagnéstico en la interfaz web XPR

Tipo Descripcion

Informacion Estos codigos contienen informacion sobre la condicion actual (o condiciones actuales). En muchos casos,
no es necesaria ninguna accion por parte del operador para los cédigos de “Informacion”. De ser
necesaria, los pasos normalmente son sencillos o faciles de realizar.

Advertencia Estos codigos describen una condicion (o condiciones) de “Alerta” que pueden causar un efecto negativo
en la productividad o la calidad. Se necesita accién por parte del operador para resolver un codigo de
Alerta.

Los resultados pueden resultar pobres en estas condiciones. Resuelva el codigo de Alerta tan pronto como
sea posible.

Error Estos codigos describen una condicion (o condiciones) de “Error” que pueden causar un efecto adverso
sobre la productividad o la calidad o pueden provocar dafos en los componentes del sistema de corte.
Los resultados normalmente son pobres durante las condiciones de Error. Resuelva la condicion de Error
tan pronto como sea posible.

Falla Estos codigos describen una condicién (o condiciones) de “Falla”. El modo de fallas protege el sistema de
corte y los componentes del sistema para que no sufran dafios permanentes.

No puede arrancar el arco hasta que se resuelta la condicion de Falla.

Si no puede encontrar o resolver el problema con las medidas correctivas
de Tabla 34, comuniquese con su proveedor de maquinas de corte o con
el servicio técnico regional de Hypertherm que aparece en el frente de
este manual.
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Tabla 34 — Codigos de diagndstico

Medida correctiva

Numero y
categoria del Nombre del cédigo Descripcién
cédigo de de diagnodstico
diagnéstico
500 GCC->Main CAN t/o | La consola de conexion de gas
Falla (GCC->tiempo de (Core, VWI u OptiMix) no puede
espera excedido para recibir comunicaciones (al menos
CAN principal) una vez por segundo) desde el
control principal a través del CAN.
501 Mix->Main CAN t/o La consola de conexion de gas
Falla (Mezcla->tiempo de (Core, VWI u OptiMix) no puede
espera excedido para recibir comunicaciones (al menos
CAN principal) una vez por segundo) desde el
control principal a través del CAN.
503 TCC->Main CAN t/o La consola de conexion de antorcha
Falla (TCC->tiempo de (Core, VWI u OptiMix) no puede
espera excedido para recibir comunicaciones (al menos
CAN principal) una vez por segundo) desde el
control principal a través del CAN.
504 Ch1->Main CAN t/o El chopper 1 no puede recibir
Falla (Ch1->tiempo de comunicaciones (al menos una vez
espera excedido para por segundo) desde el control
CAN principal) principal a través del CAN.
505 Ch2->Main CAN t/o El chopper 2 no puede recibir
Falla (Ch2->tiempo de comunicaciones (al menos una vez
espera excedido para por segundo) desde el control
CAN principal) principal a través del CAN.
507 Main no CAN Hay un problema con la red del CAN
Falla (No CAN en principal) | cuando se suministra energia al
sistema de corte.
508 CAN Busy El bus del CAN esta sobrecargado
Error (CAN ocupado) (durante 10 milisegundos o mas).
510 Main->GCC CAN t/o | El control principal no puede recibir
Falla (Principal->tiempo de | comunicaciones (al menos una vez
espera excedido para por segundo) desde la consola de
CAN GCC) conexion de gas (Core, VWI u
OptiMix) a través del CAN.
511 Main->Mix CAN t/o El control principal no puede recibir
Falla (Principal->tiempo de | comunicaciones (al menos una vez
espera excedido para por segundo) desde el modulo de
CAN mezcla) mezcla de la consola de conexion de
gas a través del CAN.

Ver Cédigos CAN (500-508, 510-513
para la consola de conexidn de gas,
504-505, 514-515 para cable CAN

y bloque de puente, 507-508 para red
CAN y bus, 600-602 para falta de
comunicacién CAN) en la pagina 285.
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Nidmero y
ce'ltetgorla del Nom.bre qu.COdlgo Descripcion Medida correctiva
codigo de de diagnostico
diagnéstico
513 Main->TCC CAN t/o El control principal no puede recibir Ver Cdédigos CAN (500-503, 510-513
Falla (Principal->tiempo de | comunicaciones (al menos una vez para la consola de conexién de gas,
espera excedido para por segundo) desde la consola de 504-505, 514-515 para cable CAN
CAN TCC) conexion de antorcha (Core, VWI y blogue de puente, 507-508 para red
u OptiMix) a través del CAN. CAN y bus, 600-602 para falta de
comunicacién CAN) en la pagina 285.
514 Main->Ch1 CAN t/o El control principal no puede recibir
Falla (Principal->tiempo de | comunicaciones (al menos una vez
espera excedido para por segundo) desde el chopper 1
CAN Ch1) a través del CAN.
515 Main->Ch2 CAN t/o El control principal no puede recibir
Falla (Principal->tiempo de | comunicaciones (al menos una vez
espera excedido para por segundo) desde el chopper 2
CAN Ch2) a través del CAN.
520 Ignite t/o (no pilot arc) | El sensor del Chopper 1 no midio 1. Asegurese de que la altura de
Advertencia (tiempo de espera corriente durante el periodo de perforacion sea la debida.

excedido de la
ignicion; sin
arco piloto)

ignicion de 600 milisegundos.

Examine los consumibles.
Reemplace los consumibles que
tengan dafios o desgaste excesivo.

Haga una prueba de cables y
mangueras de la antorcha. (Ver
Cdbmo hacer la prueba de cables y
mangueras de la antorcha en la
pagina 313.)
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Numero y

ce'atc-,?gorla del Nom_bre qel_codlgo Descripcion Medida correctiva

codigo de de diagnéstico

diagnéstico

521 Ignite t/o (no pilot arc) | El sensor del cable de masa no . Asegurese de que la altura de

Advertencia (tiempo de espera puede medir (durante al menos perforacion sea la debida.
excedido del arco 500 milisegundos) una corriente . .
piloto; sin arco piloto) eléctrica superior al valor de - Examine los consumlblgs.

referencia de la transferencia Reemplac? los consumibles que
(de 3 milisegundos). tengan dafios o desgaste excesivo.

. Confirme la chispa en el explosor
de cebado.

. Inspeccione el contactor
principal y el relé del arco
piloto. Reemplace si se
encuentran dafos o desgaste
excesivo.

. Haga una prueba de cables y
mangueras de la antorcha.
(Ver Cémo hacer la prueba
de cables y mangueras de la
antorcha en la pagina 313.)

522 Preflow t/o (tiempo El sistema de corte XPR no puede

Advertencia de espera excedido completar los pasos de preflujo
del preflujo) dentro de los 45 segundos

consecutivos. El proceso no
se selecciona. . Revise el historial de cédigos de

523 Preflow purge t/o El sistema de corte XPR no puede diagnostico para ver si hay codigos

Error (tiempo de espera completar la purga de preflujo dentro anteriores relacionados con gases.
excedido de la purga de los 45 segundos consecutivos. El Los codigos anteriores pueden
de preflujo) proceso no se selecciona. indicar a donde se deben buscar

524 Cutflow purge t/o El sistema de corte XPR no puede problemas de flujo o presion.

Error (tiempo de espera completar la purga de flujo de corte . Examine los consumibles, las
excedido para la purga | dentro de los 45 segundos valvulas y las mangueras de entrada.
de flujo de corte) consecutivos. El proceso no Asegurese de que sean los

se selecciona. correctos. Reemplace si encuentra
525 Inert gas purge t/o El sistema de corte XPR no puede dafios o desgaste excesivo.
Error (tiempo de espera completar la purga de N, dentro de

excedido para la purga
de gas inerte)

los 45 segundos. El proceso no
se selecciond.
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Numero y
ca'lte.gorla del Nom.bre qu.COdlgo Descripcion Medida correctiva
cadigo de de diagnodstico
diagnéstico
530 Low psi-Line A = La presion de la linea A (P5) es 1. Revise el historial de codigos de
Advertencia (medida Ib/pulg? inferior al 75% del valor diagnostico para ver si hay codigos
baja-Linea A) establecido de 200 anteriores relacionados con presion.
milisegundos, para cualquier Los cédigos anteriores pueden
proceso; o indicar a donde se deben buscar
= P5 es inferior al 75% de la problemas de flujo o presion.
Iecturalfjel sensor P21 de 2. Verifique que la presion de gas de
450 milisegundos, para un ) entrada de la linea A (P1) o linea B
proceso de gas de combustible (P2) esta dentro del rango correcto
mixto; o (7,93 bares-7,24 bares) durante el
= P5 es inferior al 75% del valor flujo de gas.
establecido P7 de ) o )
450 milisegundos, para un 3. Sila m‘edlcu')n. es demasiado alta o
proceso F5. demasiado baja, use los reguladores
para ajustar la presion del gas de la
linea A/linea B o gas F5 en el
rango correcto.

4. Examine los consumibles:

= Asegurese de que estén instalados
los consumibles que corresponden.

= Asegurese de que no se vean dafios
ni desgaste excesivo.

5. Reemplace los consumibles
incorrectos o aquellos que tengan
dafios o desgaste excesivo.

6. Use los monitores de volumen de
gas ubicados cerca de los
transductores de presién para
buscar fugas de gas.
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Numero y
categoria del
cédigo de
diagnéstico

Nombre del cédigo
de diagndstico

Descripcion

Medida correctiva

531
Advertencia

Low psi-Line B
(medida Ib/pulg?
baja-Linea B)

La presion de la linea B es inferior
al 75% del valor establecido de
200 milisegundos.

1.

Revise el historial de codigos de
diagnostico para ver si hay codigos
anteriores relacionados con presion.
Los cédigos anteriores pueden
indicar a donde se deben buscar
problemas de flujo o presion.

Verifique que la presion de gas de
entrada de la linea A (P1) o linea B
(P2) esta dentro del rango correcto
(7,93 bares-7,24 bares) durante el
flujo de gas.

Si la medicion es demasiado alta o
demasiado baja, use los reguladores
para ajustar la presion del gas de la
linea A/linea B o gas F5 en el

rango correcto.

Examine los consumibles:

Asegurese de que estén instalados
los consumibles que corresponden.

Asegurese de que no se vean dafios
ni desgaste excesivo.

Reemplace los consumibles
incorrectos o aquellos que tengan
danos o desgaste excesivo.

Use los monitores de volumen de
gas ubicados cerca de los
transductores de presién para
buscar fugas de gas.

532
Advertencia

Low psi-H,O (medida
Ib/pulg? baja-H,0O)

La presién del agua de proteccion
(P9) es inferior al 50% del valor
establecido durante al menos
200 milisegundos, y el valor
establecido es mayor que O.

Ver Cédigo de baja presién del agua de
proteccién (532) en la pagina 290.
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Numero y

ca'te_gorla del Nom_bre (':lel_codlgo Descripcion Medida correctiva

codigo de de diagnodstico

diagnéstico

533 Low psi-F5 (medida El sensor de presion (P7) del F5 es 1. Revise el historial de codigos de

Advertencia Ib/pulg? baja-F5) inferior al 75% del valor establecido diagnostico para ver si hay codigos

durante al menos 200 milisegundos. anteriores relacionados con presion.

Los cédigos anteriores pueden
indicar a donde se deben buscar
problemas de flujo o presion.

2. Verifique que la presion de gas de
entrada de la linea A (P1) o linea B
(P2) esta dentro del rango correcto
(7,93 bares-7,24 bares) durante el
flujo de gas.

3. Sila medicién es demasiado alta o
demasiado baja, use los reguladores
para ajustar la presion del gas de la
linea A/linea B o gas F5 en el
rango correcto.

4. Examine los consumibles:

= Asegurese de que estén instalados
los consumibles que corresponden.

= Asegurese de que no se vean dafios
ni desgaste excesivo.

5. Reemplace los consumibles
incorrectos o aquellos que
tengan dafios o desgaste
excesivo.

6. Use los monitores de volumen
de gas ubicados cerca de los
transductores de presion para
buscar fugas de gas.

534 Low psi-Shield La presién del gas de proteccion es Ver Cédigo de baja presién del gas de
Advertencia (medida Ib/pulg? inferior al 75% del valor establecido proteccién (534) en la pagina 291.
baja-Proteccion) durante al menos 600 milisegundos,
y el valor establecido es mayor que O.
540 Low flow 1-Coolant Se detectd una restriccion en el Ver Cédigos de bajo flujo de refrigerante
Error (Flujo bajo refrigerante cuando arranco la (540-542) en la pagina 292.
1-Refrigerante) bomba del refrigerante. El rango de
flujo de refrigerante es menor que
1,89 L/min durante méas de
50 segundos.
541 Low flow 2-Coolant Luego de que el rango de flujo Ver Cdédigos de bajo flujo de refrigerante
Error (Flujo bajo alcance 1,89 L/min, el sistema de (540-542) en la pagina 292.

2-Refrigerante)

corte tiene 50 segundos para
alcanzar 3,03 L/min.

268

809483

Manual de instrucciones XPR300




Diagnastico y localizacion de problemas

Numero y
ca'1tetgor|a del Nom_bre qel_codlgo Descripcion Medida correctiva
codigo de de diagnéstico
diagnéstico
542 Low flow-Coolant Luego de que el rango de flujo Ver Cédigos de bajo flujo de refrigerante
Falla (Flujo alcance 3,03 L/min, el sistema de (540-542) en la pagina 292.
bajo-Refrigerante) corte mide el rango de refrigerante
una vez por segundo para asegurarse
de que el rango de flujo permanece
igual o superior a 3,76 L/min.
543 Low flow 1-Coolant El flujo de refrigerante es mayor que Ver Cédigos de alto flujo de refrigerante
Error (Flujo alto 3,08 L/min antes de que se (543-544) en la pagina 294.
1-Refrigerante) ENCIENDA la bomba.
544 High flow-Coolant El rango de flujo de refrigerante es Ver Cédigos de alto flujo de refrigerante
Falla (Flujo mayor que 11,36 L/min durante al (543-544) en la pagina 294.
alto-Refrigerante) menos 1 segundo. Este error
también puede producirse cuando
hay aire en la linea o cuando hay una
antorcha extinguida.
550 No plasma arc Durante al menos 10 milisegundos 1. Examine los consumibles.
Advertencia (Ausencia de arco en Steady state (régimen Reemplace los consumibles que
de plasma) estacionario), la corriente eléctrica tengan dafios o desgaste excesivo.
total cae por (‘jlebajo del 50% del 2. Haga una prueba de fuga de gas.
valor establecido de corriente
eléctrica y dicho valor es mayor que Reemplgoe los componentes con
. fugas, si los encuentra.
el establecido para ese proceso (los
valores establecidos varian segun el 3. Examine los contactores.
tipo de proceso). Reemplace los componentes
552 DC below limit-Ch1 La corriente eléctrica del chopper danados, silos encuentra.
Advertencia (CC inferior al (Chopper 1 o Chopper 2) es inferior 4. Busque errores en el bus de CC.
limite-Ch1) al 50% del valor establecido durante ) o
al menos 50 milisegundos, y el valor 3. Examine los siguientes
553 DC below limit-Ch?2 establecido es mayor que 10. componentes:
Advertencia (CC inferior al » Chopperes
limite-Ch2) * Inductores
555 DC exceeds limit-Ch1 La corriente eléctrica del chopper 6. Reemplace Io§ choppgrs °
Falla (CC superior al (Chopper 1 o Chopper 2) es mayor inductores dafiados, si los
limite-Ch1) que 170 A durante al menos encuentra.
556 DC exceeds limit-Ch2 | 0 Miisegundos. 7. Aseglrese de que el arco
Eall (CC superior al permanezca sobre.zyla pieza a cortar
alla limite-Ch2) durante la operacion del sistema de

corte XPR.

8. Si el codigo continta, comuniquese
con su proveedor de la maquina
de corte o con el servicio técnico
regional de Hypertherm.
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Numero y
ca'lte:gorla del Nom.bre Qel.codlgo Descripcion Medida correctiva
cadigo de de diagnodstico
diagnéstico
560 Over temp-Ch1 La temperatura de la placa fria del Ver Cédigos de diagnéstico de
Error (Sobrecalentamiento- | chopper (Chopper 1 o Chopper 2) sobretemperatura — choppers (560-561)
Ch1) es superior a 75 °C. y refrigerante (587) en la pagina 295.
561 Over temp-Ch2
Error (Sobrecalentamiento-
Ch2)
570 Start on Powerup El interruptor de Arranque plasma Ver Cédigos de diagndstico de
Advertencia (Arranque en puesta esta ON (encendido) antes de que el | interruptor de arranque (570-577) en la
en marcha) sistema de corte entre en el estado pagina 299.
Puesta en marcha.
571 Start on wait-start El interruptor de Arranque plasma
Advertencia (Iniciar en esta ON (encendido) antes de que el
esperar inicio) sistema de corte entre en el estado
Esperar al arranque.
574 Start removed preflow | El interruptor de Arranque plasma
Informacién (Iniciar preflujo esta OFF (apagado) cuando el
removido) sistema de corte esta en estado
Preflujo/carga de CC.
575 Start removed ignite El interruptor de inicio del plasma
Informacién (Iniciar ignicion esta OFF (desactivado) durante el
removida) estado Ignite (ignicion).
576 Start removed pilot El interruptor de Arranque plasma
Informacién (Iniciar piloto esta OFF (apagado) durante el
removido) estado Arco piloto.
577 Start removed rampup | El interruptor de Arranque plasma
Informacién (Arranque eliminadoen | esta OFF (apagado) durante el

encendido gradual)

estado Encendido gradual.
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de circuito impreso de control
principal a través del CAN durante al
menos 30 segundos.

Numero y
ca'lte:gorla del Nom.bre <:'|el.cod|go Descripcion Medida correctiva
cadigo de de diagnodstico
diagnéstico
580 Over temp-Ind1 La temperatura del inductor Ver Cédigos de diagnéstico de
Error (Sobrecalentamiento-l | (Inductor 1, 2, 3 0 4) es mayor que sobretemperatura — inductores
nd1) 160 °C. (580-583), transformadores (586) en la
Cuando las condiciones son pagina 301.
581 Over temp-Ind2 normales, el sistema de corte XPR
Error (Sobrecalentamiento-l | demora aproximadamente 10 minutos
nd2) en enfriarse.
Los codigos de error por
582 Over temp-Ind3 sobrecalentamiento pueden ocurrir
Error (Sobrecalentamiento-l | cuando el enfriamiento demora mas
nd3) de 10 minutos.
Una temperatura ambiental alta
583 Over temp-Ind4 puede tener un efecto sobre el
Error (Sobrecalentamiento-| tiempo de enfriado.
nd4)
586 Over temp-Xfmr La temperatura del transformador es
Error (Sobrecalentamiento- mayor que 160 °C.
Xfmr)
587 Over temp-Coolant La temperatura del refrigerante es Ver Cédigos de diagnéstico de
Error (Sobrecalentamiento- mayor que 85 °C. sobretemperatura — choppers (560-561)
Refrigerante) y refrigerante (587) en la pagina 295.
588 Fan timeout (Tiempo Los codigos Qe error de t'iempo de 1. Identifique los codigos de
Falla de espera excedido espera excedido del vgnhlgdor diagnéstico por sobrecalentamiento
del ventilador) ocurren cuando el enfriamiento que aparecen en la interfaz
demora mas de 1 hora. web XPR.
Una temperatura ambiental alta ) o
puede tener un efecto sobre el 2. Siga los pasos de IocaI|;a0|én de
tiempo de enfriado. problemas para los codigos.
600 No TCC found (TCC La consola de conexién de antorcha Ver Cédigos CAN (500-503, 510-513
Error no encontrado) no se identifica a si misma a la tarjeta | para la consola de conexién de gas,

504-505, 514-515 para cable CAN

y bloque de puente, 507-508 para red
CAN y bus, 600-602 para falta de
comunicacién CAN) en la pagina 285.
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Numero y
ca'te_gorla del Nom_bre c'lel_codlgo Descripcion Medida correctiva
codigo de de diagnodstico
diagnéstico
601 No chopper found El Chopper 1 no se identifica a si 1. Verifique que el conector de ID del
Error (Chopper no mismo a la tarjeta de circuito impreso chopper esté conectado a J8.
encontrado) de control principal a través del CAN
durante al menos 30 segundos. 2. Enchufe Ios.conectores de
ser necesario.
3. Si estan conectados, ver
Cédigos CAN (500-508,
510-513 para la consola de
conexién de gas, 504-505,
514-515 para cable CAN
y blogue de puente, 507-508
para red CAN y bus,
600-602 para falta de
comunicaciéon CAN) en la
pagina 285.
602 No GCC found (GCC | La consola de conexion de gas Ver Cédigos CAN (500-508, 510-513
Error no encontrado) (Core, VWI u OptiMix) no se para la consola de conexién de gas,
identifica a si misma a la tarjeta de 504-505, 514-515 para cable CAN
circuito impreso de control principal y bloque de puente, 507-508 para red
durante al menos 30 segundos. CAN y bus, 600-602 para falta de
comunicacién CAN) en la pagina 285.
604 Advertencia No se encontré el Chopper 2. Se 1. Verifique que el conector (J8) en el
detectaron los termoacopladores del Chopper 2 esté bien conectado.
:ed:giggga: ghggngzf 2, pero no 2. Verifique que el conector (J2) en el
Chopper 2 esté bien conectado.
3. Siesta conectado, ver Cédigos
CAN (500-503, 510-513 para la
consola de conexién de gas,
504-505, 514-515 para cable CAN
y bloque de puente, 507-508 para
red CAN y bus, 600-602 para falta
de comunicacién CAN) en la
pagina 285.
610 Ch1 Torch Protect Se ha detectado un fallo catastrofico
Falla ChA (Ch1 proteccién en una pieza consumible en la
antorcha ChA) corriente del canal A del chopper 1.
611 Ch1 Torch Protect Se ha detectado un fallo catastréfico 1. Inspeccione las piezas consumibles
Falla ChB (Ch1 proteccion en una pieza consumible en la en busca de dafios o desgaste
antorcha ChB) corriente del canal B del chopper 1. excesivo.
612 Ch2 Torch Protect Se ha detectado un fallo catastrofico 2. Si es necesario reemplazar alguna
Falla ChA (Ch2 proteccién en una pieza consumible en la pieza consumible, ver Cémo instalar
antorcha ChA) corriente del canal A del chopper 2. los consumibles en la pagina 136.
613 Ch2 Torch Protect Se ha detectado un fallo catastréfico
Falla ChB (Ch2 proteccion en una pieza consumible en la
antorcha ChB) corriente del canal B del chopper 2.
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620 Rampdown error (arc El ciclo de trabajo del chopper Asegurese de que esta utilizando las
Advertencia stretch) detected supera el limite programado. La técnicas de corte correctas:
(error de apagado causa puede ser un error de * Use una pieza a cortar que sea
gradual; alargamiento apagado gradual. lo suficientemente grande para las
de arco detectado) Durante un error de apagado gradual, piezas seleccionadas o programa
la distancia del arco entre la antorcha de anidamiento.
y la pieza a cortar aumenta * Use las piezas o programa de
rapidamente. anidamiento correctos. Los errores
Los errores de apagado gradual de apagado gradual pueden ocurrir
pueden reducir drasticamente la vida cuando hay cruces de sangrias
util de los consumibles. grandes o se realizan cortes en
El sistema de corte XPR puede alturas incorrectas.
detectar y reaccionar ante los errores = Finalice cada corte con el arco
de apagado gradual. Esto ayuda a de plasma aun adherido a la pieza
extender la duracion de las piezas a cortar.
consumibles. (Ver Proteccién del « Disminuya la velocidad de corte
error de apagado gradual automatico cuando se aproxime el final
en la pagina 229.) del corte.
= Detenga el arco de plasma antes
de que la pieza esté completamente
cortada (deje que el corte finalice
durante el apagado gradual).
= Programe la trayectoria de la
antorcha para que pase por el area
de recorte en el apagado gradual.
621 Over voltage-DC bus El voltaje de bus CC es mayor que Confirme que la linea de CA entrante no
Falla (Sobrevoltaje-Bus 414 V. exceda las especificaciones. (Ver
CC) Requisitos de potencia de alimentacién
622 Under voltage DC bus | El voltaje de bus CC es menor que en la pagina 39.)
Falla (Subvoltaje en bus 280 V.
CQC)
623 Ch1 DC at Idle El chopper (Chopper 1 0 Chopper 2) 1. Busque 24 VCD de las fuentes de
Error (CC Ch1 libre) esta en estado libre y la corriente del energia (J2 pines 1-3).
624 Ch2 DC at Idle chopper es mayor que 10 A. 2. Siencuentra 24 VCD de las fuentes
Error (CC Ch2 libre) de energia, el chopper funciona mal.
3. De ser necesario, reemplazar el
chopper.
626 No DC output-Ch1 Luego de iniciarse el estado Arc-On 1. Inspeccione las piezas consumibles
Error (Sin salida de (activacion de arco), no se produce en busca de dafos o desgaste
CC-Ch1) corriente en 250 milisegundos. excesivo.
Se establemél(’el arco piloto pero 2. Si es necesario reemplazar alguna
luego se pgrdlo antes de la pieza consumible, ver Cémo
transferencia. . .
instalar los consumibles en la
627 No DC output-Ch2 Luego de iniciarse el estado Arc-On pagina 136.
Error (Sin salida de (activacion de arco), no se produce ) ) )
CC-Ch2) corriente en 250 milisegundos. 3. Siel error persiste, comuniquese
con su proveedor de la maquina de
corte o con el servicio técnico
regional de Hypertherm.
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631 DC at wait-start El voltaje del cable de masa es mayor | Ver Cddigos de diagndstico de sensor
Falla (CC en espera de que 5 A mientras el sistema de corte | de corriente (631) en la pagina 304.
arranque) esta en el estado Esperar al
arranque.
640 No error Para su informacién: No hay fallas No es necesaria ninguna accion por
Informacion (Sin errores) activas. parte del operador.
642 System powered Para su informacion: El sistema de No es necesaria ninguna accion por
Informacion (Sistema con corte XPR cuenta con energia y el parte del operador.
potencia) interruptor remoto de
encendido-apagado suministrado
por el cliente esta en posicion ON
(activado).
643 No process loaded Para su informacion: El sistema de Es necesario seleccionar un proceso
Informacion (Ningun proceso corte XPR cuenta con energia y no para finalizar el estado Chequeos
cargado) se ha seleccionado ningun proceso. iniciales (2) de operacion e iniciar el
estado Purga de gas (no hay limite de
tiempo para que el sistema espere una
entrada). (Ver Secuencia de operacion
en la pagina 197)
645 System is off Para su informacion: El sistema de No es necesaria ninguna accion por
Informacion (El sistema esta corte cuenta con energia y el parte del operador. La operacion del
apagado) interruptor remoto de sistema de corte XPR continua
encendido-apagado suministrado cuando el interruptor remoto de
por el cliente esta en posicion OFF encendido-apagado esta en la posicion
(desactivado). ON (encendido). (Ver Secuencia de
646 System turned off Para su informacion: La energia operacion en la pagina 197)
Informacion (Sistema desactivado) | eléctrica del sistema de corte XPR
esta cortada.
647 Process selected Informa el proceso seleccionado por | No es necesaria ninguna accion por
Informacion (Proceso el operador. parte del operador.
seleccionado)
655 Current (DC) preflow Un Chopper detecta la corriente 1. Inspeccione las piezas consumibles
Advertencia (Preflujo de corriente cuando el sistema de corte esta en en busca de dafios o desgaste

COC)

estado Preflujo/carga de CC.

excesivo.

2. Si es necesario reemplazar alguna
pieza consumible, ver Cémo instalar
los consumibles en la pagina 136.

3. Examinar los cables y mangueras de
la antorcha. Busque una condicién
de corto o de linea abierta.
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660 Thermistor Fault-Ind 1 El control principal detecta un sensor | Use un voltimetro digital para medir la
Error (Falla de termistor- de temperatura en corto en el resistencia del termistor. (Ver Cémo
Ind 1) inductor 1A. medir la resistencia desde los
. . termistores en la pagina 315.
661 Thermistor Fault-Ind 2 El control principal detecta un sensor pag )
Error (Falla de termistor- de temperatura en corto en el
Ind 2) inductor 1B.
662 Thermistor Fault-Ind 3 El control principal detecta un sensor
Error (Falla de termistor- de temperatura en corto en el
Ind 3) inductor 2A.
663 Thermistor Fault-Ind 4 El control principal detecta un sensor
Error (Falla de termistor- de temperatura en corto en el
Ind 4) inductor 2B.
666 Thermistor Fault-Xfmr El control principal detecta un sensor | Use un voltimetro digital para medir la
Error (Falla de de temperatura en corto en el resistencia del termistor. (Ver Cémo
termistor-Xfmr) transformador. medir la resistencia desde los
termistores en la pagina 315.)
667 Thermistor Fault-Ch1 El Chopper 1 detecta un sensor de Use un voltimetro digital para medir la
Error (Falla de temperatura en corto cerca del resistencia del termistor. (Ver Cémo
termistor-Ch1) transistor bipolar de compuerta medir la resistencia desde los
aislada (IGBT). termistores en la pagina 315.)
668 Thermistor Fault-Ch2 El Chopper 2 detecta un sensor de
Error (Falla de temperatura en corto cerca del IGBT.
termistor-Ch2)
670 Thermistor El control principal detecta un sensor | Use un voltimetro digital para medir la
Error Fault-Coolant (Fallade | de temperatura en corto en el resistencia del termistor. (Ver Cémo
termistor-Refrigerante) | refrigerante. medir la resistencia desde los
termistores en la pagina 315.)
671 No Thermistor-Ind 1 El control principal detecta un Use un voltimetro digital para medir la
Error (Sin termistor-Ind 1) circuito abierto en el inductor 1A. resistencia del termistor. (Ver Cémo
. — medir la resistencia desde los
672 Nq Therrmstor-lnd 2 E.I co.ntrol prmmpal dgtecta un termistores en la pagina 315.)
Error (Sin termistor-Ind 2) circuito abierto en el inductor 1B.
673 No Thermistor-Ind 3 El control principal detecta un
Error (Sin termistor-Ind 3) circuito abierto en el inductor 2A.
674 No Thermistor-Ind 4 El control principal detecta un
Error (Sin termistor-Ind 4) circuito abierto en el inductor 2B.
677 No Thermistor-Xfmr El control principal detecta un Use un voltimetro digital para medir la
Error (Sin termistor-Xfmr) circuito abierto en el transformador. resistencia del termistor. (Ver Cémo
medir la resistencia desde los
termistores en la pagina 315.)
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678 No Thermistor-Ch1 El sistema de corte XPR no puede ,

. . 1. Asegurese de que los 2 cables para
Error (Sin termistor-Ch1) detectar el sensor de temperatura o

J9 estén bien conectados.
del Chopper 1.
2. Use un voltimetro digital para medir
679 No Thermistor-Ch 2 El sistema de corte XPR no puede la resistencia del termistor. (Ver
Error (Sin termistor-Ch 2) detectar el sensor de temperatura Cdémo medir la resistencia desde los
del Chopper 2. termistores en la pagina 315.)
681 No Thermistor- El control principal detecta un Use un voltimetro digital para medir la
Error (Sin termistor-) circuito abierto en el sensor resistencia del termistor. (Ver Cémo
Refrigerante del refrigerante. medir la resistencia desde los
termistores en la pagina 315.)

691 Node reset El control principal recibe un mensaje 1. Inspeccionar las conexiones a tierra.
Error (Restablecimiento de “restablecimiento de nodo” luego El ruido de alta frecuencia puede

de nodo)

de suministrar corriente al sistema de
corte XPR.

restablecer el nodo CAN.

2. Asegurese de que el indicador
luminoso verde (ON, encendido) en
la consola de conexion de gas y en
la consola de conexion de la
antorcha esté iluminado.

3. Silos indicadores luminosos verdes
(ON, encendido) no estan
prendidos, asegurese de que todos
los conectores estén bien
enchufados en el panel de
distribucion de energia (141425).

4. Busque 24 VCD de las fuentes de
energia. Las caidas en el voltaje
pueden restablecer el nodo CAN.

5. Busque cables CAN sueltos o
mal conectados.

6. Comuniquese con su proveedor de
la maquina de corte o con el servicio
técnico regional de Hypertherm.
Asegurese de que tiene la ID de
registro asociada con el error.
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695 Low Inlet H,-Mix La presién de entrada de hidrogeno Ver Cédigos de diagndstico de baja
Advertencia (Entrada baja (H,) (P10) en el modulo de mezclade | presidn de entrada para H,, Ar, N, y H,0O
(OptiMix mezcla H,) la consola de conexion de gas (695-697, 700, 701) en la pagina 305.
solamente) (solamente para OptiMix) es menor
que 7,24 bares.
696 Low Inlet Ar-Mix La presion de entrada de argon (Ar)
Advertencia (Entrada baja (P11) en el médulo de mezcla de la
(OptiMix mezcla aire) consola de conexién de gas
solamente) (solamente para OptiMix) es menor
que 7,24 bares.
697 Low Inlet N,-Mix La presién de entrada de nitrogeno
Advertencia (Entrada baja (N,) en el médulo de mezcla de la
(OptiMix mezcla N,) consola de conexién de gas
solamente) (solamente para OptiMix) es menor
que 7,24 bares.
699 Mix Fault Codigo de diagnostico general para No es necesaria ninguna accion por
Error (Falla en mezcla) el médulo de mezcla de la consolade | parte del operador.
conexion de gas.
700 Gas Inlet F5-GCC La presion de entrada de F5 en P6 Ver Cédigos de diagndstico de baja
Advertencia (Entrada gas de la consola de conexion de gas presién de entrada para H,, Ar, N, y H,0O
F5-GCCQC) (solamente para VWI u OptiMix) es (695-697, 700, 701) en la pagina 305.
menor que 5,52 bares o mayor que
8,61 bares.
701 Low Inlet H,O GCC La presion de entrada de agua (H,0)
Advertencia (Entrada baja H,O en P8 de la consola de conexién de
GCQ) gas (solamente para VWI y OptiMix)
es menor que 2,07 bares.
702 Shield Gas Inlet N, La presion de entrada de N, en la Ver Cddigos de diagndstico de presién
Advertencia TCC (Entrada de gas consola de conexién de la antorcha entrada de gas de proteccion en la
de protecciéon N, - es menor que 5,52 bares o mayor consola de conexidén de la antorcha
TCC) que 8,61 bares durante al menos (702-705) en la pagina 306.
200 milisegundos.
703 Shield Gas Inlet O, La presion de gas de entrada de
Advertencia TCC (Entrada de gas oxigeno (O,) en la consola de
de proteccién O, - conexion de la antorcha es menor
TCC) que 5,52 bares o mayor que
8,61 bares durante al menos
200 milisegundos.
704 Shield Gas Inlet Air La presion de entrada de aire en la
Advertencia TCC (Entrada de gas consola de conexién de la antorcha
[aire] de proteccion - es menor que 5,52 bares o mayor
TCC) que 8,61 bares durante al menos
200 milisegundos.
705 Shield Gas Inlet La presion de entrada de argon (Ar)
Advertencia Ar-TCC (Entrada de en la consola de conexién de la
gas [Ar] de antorcha es menor que 5,52 bares o
proteccion - TCC) mayor que 8,61 bares durante al
menos 200 milisegundos.
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706 No sensor P1-TCC No se detecta el sensor de presion Ver Cédigos de diagnéstico de
Error (Sin sensor P1-TCC) P1 en la consola de conexion transductor de presién (706-715) en la
de antorcha. pagina 307.
707 No sensor P2-TCC No se detecta el sensor de presion
Error (Sin sensor P2-TCC) P2 en la consola de conexion
de antorcha.
708 No sensor P3-TCC No se detecta el sensor de presion
Error (Sin sensor P3-TCC) P3 en la consola de conexion
de antorcha.
709 No sensor P4-TCC No se detecta el sensor de presion Ver Cddigos de diagndstico de
Error (Sin sensor P4-TCC) P4 en la consola de conexion transductor de presién (706-715) en la
de antorcha. pagina 307.
710 No sensor P5-TCC No se detecta el sensor de presion
Error (Sin sensor P5-TCC) P5 en la consola de conexion
de antorcha.
711 No sensor P14- TCC No se detecta el sensor de presion
Error (Sin sensor P14-TCC) | P14 en la consola de conexion
de antorcha.
712 No sensor P6-GCC No se detecta el sensor de presién
Error (Sin sensor P6-TCC) P6 en la consola de conexion de gas.
(VWIy OptiMix
solamente)
713 No sensor P7-GCC No se detecta el sensor de presién
Error (Sin sensor P7-TCC) P7 en la consola de conexion de gas.
(VWIy OptiMix
solamente)
714 No sensor P8-GCC No se detecta el sensor de presién
Error (Sin sensor P8-TCC) P8 en la consola de conexion de gas.
(VWIy OptiMix
solamente)
715 No sensor P9-GCC No se detecta el sensor de presién
Error (Sin sensor P9-TCC) P9 en la consola de conexion de gas.
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salida>presion de
entrada)

el lado de entrada del mezclador
(P10-P12) en al menos 0,069 bares.
El mezclador se apaga cuando
ocurre el cédigo 720.

Si la presion de salida (P21)
disminuye o si P1-P12 aumentan, la
operacién del mezclador continuara.

Numero y

ce'atc-,?gorla del Nom_bre qel_codlgo Descripcion Medida correctiva

codigo de de diagnéstico

diagnéstico

716 Process Invalid Este sistema de corte XPR no admite 1. Vea las tablas de corte para tener

Error (Proceso no valido) el proceso seleccionado por el una orientacién sobre como

operador. seleccionar una ID de proceso de un

proceso admitido. Ver el Manual de
instrucciones con las tablas de corte
del XPR300 (809830).

2. Use la pantalla del CNC o la interfaz
web XPR para encontrar y
seleccionar una ID de proceso.

3. Si el codigo continua, comuniquese
con su proveedor de la maquina de
corte o con el servicio técnico
regional de Hypertherm.

717 Low voltage-mix (bajo El voltaje de alimentacion para el Verifique el voltaje de salida de la fuente
Advertencia voltaje-mezclador) mezclador de gas en la consola de de energia de 24 VCD en la consola de
conexion de gas es menor que 21 V. | conexion de gas (solo para OptiMix). El
718 High voltage-mix (alto El voltaje de alimentacion para el voltaje de salida deberia ser de 24 VCD.
Advertencia voltaje-mezclador) mezclador de gas en la consola de
conexion de gas es mayor que 27 V.
719 Mix pwm 100% El voltaje de alimentacion de la 1. Asegurese de que los consumibles
Advertencia (mezcla MAP 100%) valvula proporcional de H,, Ar o N, sean los correctos.
alcanzaron un 100% de trabajo. El - .
flujo total se redujo para mantener la 2. Verifique que las presiones c’ie
precision del porcentaje de la mezcla entrada para Ny, Ary H, estén
de los demas gases. constantemente dentro de un
rango aceptable.
Como el mezclador trata de
proporcionar un flujo, es probable 3. Use los monitores de volumen de
que la presion de salida siga gas ubicados cerca de los
aumentando. transductores de presion de P21,
V1 y V10 para buscar fugas u
obstrucciones de gas.
720 Mix Pout>Pin (Mezcla La presion de salida (P21) es mayor 1. Asegurese de que los consumibles
Advertencia de presion de que la presion 1 de las presiones en sean los correctos.

2. Verifique que las presiones de
entrada para N,, Ary H, estén
constantemente dentro de un
rango aceptable.

3. Use los monitores de volumen de
gas ubicados cerca de los
transductores de presion de P21,
V1 y V10 para buscar fugas u
obstrucciones de gas.
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721 Mix param checksum Falla en la suma de control del
Error (Swlﬂa de control de parametro de mezcla. 1. Use el interruptor remoto de
param. de mezcla) encendido-apagado para poner en
722 Mix flow cal Falla en la calibracion del flujo OFF (apagar) y luego en ON
Error (Calibracién del flujo de mezcla. (encender) el sistema de corte.
de mezcla) 2. Si el codigo continua, reemplace la
723 Mix pressure cal (Cal. Falla en la calibracion de presion de consola de conexion de gas.
Error de presién de mezcla) la mezcla.
724 Mix 12C1 (Mezcla Hay un error de comunicacion de la 1. Examine el cable usado para tomar a
Error en 12C1) mezcla en 12C1. tierra la consola de conexion de gas.
: — De encontrarlos, conecte cualquier
725 Mix 12C2 (Mezcla Hay un error de comunicacion de la cable desconectado o repare los
Error en 12C2) mezcla en 12C2. cables dafiados.

2. Verifique que todos los paneles
exteriores de todos los
componentes del sistema estan bien
instalados. Instale paneles sueltos o
faltantes si los hubiera.

3. Verifique que todos los herrajes que
sostienen los paneles exteriores
estan en su lugar y bien apretados.
Si encuentra conexiones flojas,
ajustelas.

726 Mix system clock Hay un problema con el reloj del 1. Use el interruptor remoto de
Error (Reloj de sistema sistema de mezcla. encendido-apagado para poner en
de mezcla) OFF (apagar) y luego en ON
(encender) el sistema de corte.

2. Si el codigo continua, reemplace la
consola de conexion de gas.

730 Solenoid error V1 Se ha producido una condicion de 1. Inspeccione las conexiones de los
Advertencia (Error de sobrecorriente para la valvula del cables del mando del receptaculo

solenoide V1)

receptaculo V1 en la tarjeta de
circuito impreso en la consola
de conexion de la antorcha.

de la vélvula en la consola de
conexion de la antorcha.

2. Reemplace la valvula V1 de la
antorcha si encuentra dafos o
USO excesivo.
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733 Solenoid error V4 Se ha producido una condicion de
Advertencia (Error de sobrecorriente para la valvula del
solenoide V4) receptaculo V4 en la tarjeta de
circuito impreso en la consola
de conexion de la antorcha, 1. Examine el cableado de la valvula.
734 Solenoid error V5 Se ha producido una condicion de ,
. , 2. Conecte el cable de la valvula a otra
Advertencia (Error de sobrecorriente para la valvula del , .
solenoide V5) receptaculo V5 en la tarjeta de vaIV}JIa. Siel eror desaparece,
o la valvula funciona mal.
circuito impreso en la consola
de conexion de la antorcha. 3. Reemplace la valvula que
735 Solenoid error V6 Se ha producido una condicion de no funciona.
Advertencia (Error de sobrecorriente para la valvula del
solenoide V6) receptaculo V6 en la tarjeta de
circuito impreso en la consola de
conexion de la antorcha.
736 Solenoid error V7 Se ha producido una condicion de
Advertencia (Error de sobrecorriente para la valvula del
solenoide V7) receptaculo V7 en la tarjeta de
circuito impreso en la consola
de conexion de la antorcha.
737 Solenoid error V8 Se ha producido una condicion de
Advertencia (Error de sobrecorriente para la valvula del
solenoide V8) receptaculo V8 en la tarjeta de
circuito impreso en la consola
de conexion de la antorcha.
738 Solenoid error V9 Se ha producido una condicion de
Advertencia (Error de sobrecorriente para la valvula del )
solenoide V9) receptaculo V9 en la tarjeta de 1. Examine el cableado de la valvula.
circuito impreso en la consola 2. Conecte el cable de la valvula a otra
de conexién de la antorcha. vélvula. Si el error desaparece,
739 Solenoid error V10 Se ha producido una condicion de la valvula funciona mal.
Advertencia (Error de sobrecorriente para la valvula del 3. Reemplace la valvula que
solenoide V10) receptaculo V10 en la tarjeta de no funciona.
circuito impreso en la consola
de conexion de la antorcha.
740 Solenoid error V11 Se ha producido una condicion de
Advertencia (Error de sobrecorriente para la valvula del
solenoide V11) receptaculo V11 en la tarjeta de
circuito impreso en la consola
de conexion de la antorcha.
741 Solenoid error V12 Se ha producido una condicion de
Advertencia (Error de sobrecorriente para la valvula del
solenoide V12) receptaculo V12 en la tarjeta de
circuito impreso en la consola de
conexion de la antorcha.
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diagnéstico

742 Mix 12C1 Alert Hay una advertencia de mezcla 1. Examine el cable usado para tomar a

Advertencia (Mezcla en 12C1) en [2C1. tierra la consola de conexion de gas.
- - De encontrarlos, conecte cualquier

743 Mix 12C2 Alert Hay una advertencia de mezcla cable desconectado o repare los

Advertencia (Mezcla en 12C2) en 12C2. cables dafiados.

2. Verifique que todos los paneles
exteriores de todos los
componentes del sistema estan bien
instalados. Instale paneles sueltos o
faltantes si los hubiera.

3. Verifique que todos los herrajes que
sostienen los paneles exteriores
estan en su lugar y bien apretados.

752 Phase Fault Ch1 Hay un error trifasico en el 1. Mida el voltaje de entrada. (Ver

Error (Falla de fase Ch1) chopper 1. Medir el voltaje de linea entre los
terminales del interior de la fuente

753 Phase Fault Ch2 Hay un error trifasico en el de energia de plasma en la

Error (Falla de fase Ch2) chopper 2. pagina 259.)

2. Si el codigo continta, comuniquese
con su proveedor de la maquina de
corte o con el servicio técnico
regional de Hypertherm.

755 Low level-Coolant El nivel de refrigerante es bajo. Llene el depdsito de refrigerante con

Advertencia (Bajo refrigerante. (Ver Instalacién del
nivel-Refrigerante) refrigerante en la pagina 189.)

756 Leak test results Informa del resultado de una prueba | Ver Cémo hacer la prueba de fuga de

Informacion (Resultados de de fuga de gas: gas (VWI y OptiMix) en la pagina 309.

pruebas de fugas)

0: fugaen V1,V12 0 en
una manguera

1: fuga en B1
2:fugaen V1 o B1

3: fuga en V1, V10 0 en una
manguera

4: fuga en B3

5: fuga en V10 0 B3

6: fallé prueba de fugas

7: aprobo prueba de fugas

8: fuga en V4,V5,V6 o V7

9: fuga en B2

10: fuga en V10 o en una manguera
11: no hay entrada N, o V5
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Numero y
ca'te_gorla del Nom_bre c'iel_codlgo Descripcion Medida correctiva
codigo de de diagnéstico
diagnéstico
757 DC work exceeds La corriente del cable de masa Comuniquese con su proveedor de
Error limits (CC de trabajo supera el valor definido de 5 A. la maquina de corte o con el servicio
supera el limite) técnico regional de Hypertherm.
758 Main 24 V dip El bus de CC de 24 V cae por
Advertencia (Dip principal 24 V) debajo de 20 V en el control
principal.
759 Main 24 V bus low El bus de 24 V cae por debajo de
Advertencia (Bus bajo principal 20 V en la consola de conexion
24 V) de gas.
763 Coolant solenoid fault El controlador del solenoide de
Advertencia (Falla de solenoide refrigerante detecta una condicion
de refrigerante) de sobrecorriente.
764 Main contactor fault El controlador del contactor principal
Advertencia (Falla de contactor detecta una condicion de
principal) sobrecorriente.
765 Inrush contactor fault El controlador del contactor de
Advertencia (Falla de contactor sobretension detecta una condicion
de sobretension) de sobrecorriente.
766 Pump enable fault El controlador para habilitar la bomba
Advertencia (Falla al habilitar la detecta una condicion de
bomba) sobrecorriente.
767 Remote relay fault El controlador del relé de Comuniquese con su proveedor de
Advertencia (Falla de relé remoto) activacion-desactivacion remota la maquina de corte o con el servicio
detecta una condicion de técnico regional de Hypertherm.
sobrecorriente.
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Numero y
ca'atc-?gorla del Nom_bre qel_codlgo Descripcion Medida correctiva
codigo de de diagnéstico
diagnéstico
768 Gas Inlet O, Line A La presion de entrada de O, de Ver Cédigos de presién entrada de gas
Advertencia (Entrada gas — O, la linea A es menor que 5,52 bares (768-771) en la pagina 308.
linea A) 0 mayor que 8,62 bares.
769 Gas Inlet - Argon Line | La presion de entrada de argon de
Advertencia B (Entrada gas — la linea B es menor que 5,52 bares
Argon linea B) o mayor que 8,62 bares.
770 Gas Inlet - N, Line B La presion de entrada de N, de
Advertencia (Entrada gas — N, la linea B es menor que 5,52 bares
linea B) o mayor que 8,62 bares.
771 Gas Inlet - Air Line A La presién de entrada de aire de
Advertencia (Entrada gas — Aire la linea A es menor que 5,52 bares
linea A) o mayor que 8,62 bares.
772 High Inlet — Line A La presién de entrada de la linea A Disminuya la presion de entrada de aire
Advertencia (Alta entrada — (P2) excede los 9,99 bares. uO,.
Linea A)
773 System reverted to Se selecciond un proceso de Revise el historial de codigos de
Informacion VWI (Sistema combustible mixto y fallo la prueba de | diagnostico para ver si hay cédigos
revertido a VWI) fuga de gas, o cualquier proceso de anteriores. Los codigos anteriores
purga excede el limite de tiempo para | pueden indicar a donde se deben buscar
completar la fuga (se excedio el problemas de flujo o presion.
tiempo de espera).
774 P5 >=P2 La salida de presion de la Linea A Aumente la presion de entrada de aire.
Advertencia excede la salida de presion de la

Linea B mientras que V10 esta activa.
El sistema detendra
automaticamente la operacion del
sistema de corte XPR.

Ver Secuencia de operacién en la pagina 197 para conocer
descripciones de la operacion del sistema de corte XPR.
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Codigos CAN (500-503, 510-513 para la consola de conexion de gas, 504-505, 514-515 para cable CAN
y bloque de puente, 507-508 para red CAN y bus, 600-602 para falta de comunicacion CAN)

A ADVERTENCIA

-\

2 \ Desconectar la energia eléctrica para llevar a cabo el mantenimiento.

\
&0

K/%é y Cumplimiento (80669C).

( ] UNA DESCARGA ELECTRICA PUEDE SER FATAL

Toda tarea que implique quitar los paneles de la fuente de energia de
plasma debe estar a cargo de un técnico calificado.

Ver las demas precauciones de seguridad en el Manual de Seguridad

Varios codigos al mismo tiempo pueden ser indicio de que hay un problema con el cable CAN.
Si solo hay un cédigo, es mas probable que el problema haya sido provocado por lo que indica
el codigo (no por el cable CAN).

1. Corte la energia eléctrica del sistema de corte. (Ver Corte la energia eléctrica del sistema de
corte en la pagina 255.)

2. Para los codigos relacionados con choppers, asegurese de que el conector cable de ID
del chopper esté bien conectado en J8 para cada chopper (Chopper 1 y Chopper 2). Si la
conexion del cable de ID del chopper es buena, realice los siguientes pasos:

a. Para el cédigo 504 solo:

Q

Examine la conexion del cable CAN entre el Chopper 1 y el Chopper 2. Busque
conexiones flojas, pines y zécalos doblados.

Si encuentra conexiones flojas, ajustelas.
Si encuentra z6calos doblados, ordene un cable nuevo.

Si encuentra un pin doblado, intente enderezarlo. Si esto no funciona, ordene un
cable nuevo.

b. Para los cédigos 503 y 504 en conjunto:

Q

Examine la conexion del cable CAN entre el Chopper 2 y la tarjeta de circuito impreso
de control (PCB 1) en la fuente de energia de plasma. Busque conexiones flojas, pines
y zécalos doblados.

a Siencuentra conexiones flojas, ajustelas.
0 Siencuentra zécalos doblados, ordene un cable nuevo.
a Siencuentra un pin doblado, intente enderezarlo. Si esto no funciona, ordene un
cable nuevo.
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c. Silas conexiones del cable CAN son buenas, examine la tarjeta de circuito impreso de cada

chopper (Chopper 1/PCB 2 y Chopper 2/PCB 3). Asegurarse de que los siguientes
indicadores luminosos verdes estén encendidos en cada PCB:

o D22 (+18/-5VCD)
o D14 (+5VCD)
o D21 (++3,3VCD)

Estos LED indican que llega energia a las tarjetas de circuito impreso de
los choppers (PCB 2 y PCB 3).

. Si hay algun indicador luminoso apagado, realice los siguientes pasos:

a Sitodos los indicadores luminosos estan apagados, asegurese de que el conector
de energia para J2 esté bien enchufado.

e Si el conector de energia para J2 esta bien enchufado, asegurese de que
el cableado al conector esté en buenas condiciones.

e Siel cableado esta bien y el cédigo continia, comuniquese con su proveedor de
la maquina de corte o con el servicio técnico regional de Hypertherm.

a Sisolo 1 0 2 indicadores luminosos estan apagados, es probable que se tenga que
reemplazar la tarjeta de circuito impreso. Comuniquese con su proveedor de la maquina
de corte o con el servicio técnico regional de Hypertherm.

. Silos indicadores luminosos verdes de ambas tarjetas estan encendidos, examine las

tarjetas PCB 2 y PCB 3 de los choppers:

a Asegurese de que los indicadores luminosos D3 y D4 en PCB 2 y PCB 3 parpadeen
una vez por segundo (esto indica que el microprocesador en la tarjeta de control
esta funcionando).

o Asegurese de que los interruptores DIP en S2 estén en las siguientes posiciones:
e 1 — OFF (apagado)
e 2 — OFF (apagado)
e 3 - OFF (apagado)
e 4 — OFF (apagado)

o Asegurese de que el conector cable CAN esté bien conectado en J8.

. Si los indicadores luminosos no estan funcionando como se describié anteriormente,

comuniquese con su proveedor de la maquina de corte o con el servicio técnico regional
de Hypertherm.

. Silos indicadores luminosos estan funcionando como se describié anteriormente, examine

los indicadores luminosos D33 y D34. El parpadeo indica que las comunicaciones en el
cable CAN estan funcionando.

. Silos indicadores luminosos D33 y D34 no estan parpadeando, comuniquese con su

proveedor de la maquina de corte o con el servicio técnico regional de Hypertherm.

. Silos conectores del cable CAN y el microprocesador estan bien y los indicadores

luminosos parecen funcionar, pero el cédigo contintia, comuniquese con su proveedor
de la maquina de corte o con el servicio técnico regional de Hypertherm.
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. Si el codigo es de la consola de conexiéon de gas (GCC) Core o VWI, ir a paso 6.
. Si el cédigo es de la GCC OptiMix, ir a paso 7.
. Si el codigo es de la consola de conexion de antorcha (TCC), ir a paso 8.

. Para cédigos de la GCC Core y VWI, examine las conexiones del cable CAN entre la fuente

de energia de plasma y la consola de conexion de gas:
a. Busque conexiones flojas. Si encuentra conexiones flojas, ajustelas.

b. Silas conexiones son correctas, verifique que la tarjeta de control dentro de la consola
de conexion de gas esta firmemente montada en el chasis. Si encuentra conexiones
flojas, ajustelas.

¢. Examine la tarjeta de control (141375) dentro de la consola de conexién de gas.
Verifique que los siguientes indicadores luminosos estén encendidos:

e D16 (+5VCD)
e D18 (+3,3VCD)

Estos indicadores luminosos indican que llega energia a la TCI.
Ver Informacién de TCl en la pagina 317.

d. Silos indicadores luminosos estan encendidos, examine los indicadores luminosos D30
y D31. Busque un parpadeo con un intervalo de uno por segundo (que indica que el
microprocesador de la TCI esta operativo).

e. Silos indicadores luminosos D30 y D31 estan parpadeando una vez por segundo, examine
los indicadores luminosos D24 y D25. El parpadeo indica que el microprocesador de la TCI
esta operativo.

f. Silos indicadores luminosos D24 y D25 estan parpadeando y aparecen los cédigos 600
y 602, asegurese de que la conexion entre la fuente de energia principal y la consola de
conexion de gas sea correcta:

o Asegurese de que el cable CAN entre la fuente de energia de plasma y la consola de
conexion de gas esté enchufado.

a Desenchufe la conexion del cable CAN entre la consola de conexién de gas y la consola
de conexion de la antorcha.

g. Si D24 y D25 dejan de parpadear, una de las siguientes condiciones puede ser el
problema:

0 Hay una mala conexion entre la fuente de energia de plasma y la consola de conexién de
gas. Reconecte o reemplace el cable CAN de ser necesario.

O Hay una mala conexion entre el cable CAN puente pequefio de la tarjeta de control
(141375) de la consola de conexion de gas y la lamina de metal (ubicada dentro de la
consola de conexion de gas). Reconecte o reemplace el cable CAN de ser necesario.

h. Sila tarjeta de control esta funcionando y el codigo continua, hay un problema con el cable
CAN la consola de conexion de gas y la consola de conexion de la antorcha o con el cable
CAN puente pequefio entre la tarjeta de control (141375) de la consola de conexion de gas
y la lamina de metal (ubicada dentro de la consola de conexién de gas). Continte con el
siguiente paso para identificar el cable con problemas:
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k.
L

Desconecte y examine cada cable. Busque conexiones flojas, pines y zécalos doblados.
Si encuentra conexiones flojas, ajustelas.

Si encuentra z6calos doblados, ordene un cable nuevo.

O 0O 0O O

Si encuentra un pin doblado, intente enderezarlo. Si esto no funciona, ordene un
cable nuevo.

Si D24 y D25 no estan iluminados ni parpadeando, esta desconectado el cable CAN de la
fuente de energia de plasma. De ser necesario, reconectar el cable CAN.

Si el D24 no esta iluminado y el D25 esta parpadeando, examine la tarjeta de control en
busca de cortocircuitos. Busque un bloqueo en corto de pines 1y 2 de J16.

De haber un bloqueo en corto, quitelo y reinicie el sistema de corte.

Si J16 esta abierto, reemplace la tarjeta de control (141375).

7. Para codigos de la GCC OptiMix, examine las conexiones del cable CAN entre la fuente de
energia de plasma y la consola de conexion de gas:

Busque conexiones flojas. Si encuentra conexiones flojas, ajustelas.

Verifique que la tarjeta de control (141375) dentro de la consola de conexion de gas esté
firmemente montada en el chasis. Si encuentra conexiones flojas, ajustelas.

. Examine la tarjeta de control dentro de la consola de conexion de gas. Verifique que los

siguientes indicadores luminosos estén encendidos en la tarjeta de control:
e D16 (+5VCD)
e D18 (+3,3VCD)

Estos indicadores luminosos indican que llega energia a la TCI. Ver
Informacién de TCl en la pagina 317.

Si los indicadores luminosos estan encendidos, examine los indicadores luminosos D30 y
D31. Busque un parpadeo con un intervalo de uno por segundo (que indica que el
microprocesador de la TCI esta operativo).

Si los indicadores luminosos D30 y D31 estan parpadeando una vez por segundo, examine
los indicadores luminosos D24 y D25. El parpadeo indica que el microprocesador de la TCI
esta operativo.

Si los indicadores luminosos D24 y D25 estan parpadeando y aparecen los codigos 600 y
602, asegurese de que la conexion entre la fuente de energia principal y la consola de
conexion de gas sea correcta:

a Asegurese de que el cable CAN entre la fuente de energia de plasma y la consola de
conexion de gas esté enchufado.

o Desenchufe la conexion del cable CAN entre la tarjeta de control (141375) de la
consola de conexién de gas y el mezclador en la misma consola.

La consola de conexion de gas, el mezclador y las consolas de conexion
de la antorcha pueden estar comunicados, incluso si el cable CAN entre
ellos esta desconectado.

288

809483 Manual de instrucciones XPR300



Diagnastico y localizacion de problemas

g. Si D24 y D25 dejan de parpadear, el cable CAN esta en malas condiciones. Una de las
siguientes condiciones puede ser el problema:

0 Hay una mala conexion entre la fuente de energia de plasma y la consola de conexién de
gas. Reconecte o reemplace el cable CAN de ser necesario.

O Hay una mala conexion entre el cable CAN puente pequefio de la tarjeta de control
(141375) de la consola de conexion de gas y la lamina de metal (ubicada dentro de la
consola de conexion de gas). Reconecte o reemplace el cable CAN de ser necesario.

h. Sila tarjeta de control esta funcionando y el codigo continua, siga con estos pasos:
0 Reemplace el cable CAN entre la tarjeta de control (141375) y el mezclador.

a Desconecte el cable CAN entre la consola de conexién de gas y la consola de conexién
de la antorcha.

0 Asegurese de que los indicadores luminosos verdes en el mezclador estén funcionando
y que la interfaz web XPR o la pantalla del CNC indiquen que el sistema de corte esta
equipado con una consola de conexién de gas OptiMix.

i. SiD24 y D25 no estan iluminados ni parpadeando, esta desconectado el cable CAN de la
fuente de energia de plasma. De ser necesario, reconectar el cable CAN.

j- Siel D24 no esta iluminado y el D25 esta parpadeando, examine la tarjeta de control en
busca de cortocircuitos. Busque un bloqueo en corto de pines 1y 2 de J16.

k. De haber un bloqueo en corto, quitelo y reinicie el sistema de corte.

l. Busque problemas con el CAN del mezclador en el interior de la consola de conexion de
gas OptiMix. Hay 3 indicadores luminosos ubicados uno al lado del otro. Busque el
indicador luminoso verde. Examine el indicador luminoso verde en la tarjeta del mezclador:

a Siel indicador luminoso verde esta parpadeando una vez por segundo y el indicador
luminoso amarillo esta parpadeando, el cable CAN esta bien y el sistema de corte esta
listo para usarse.

a Siel indicador luminoso verde esta parpadeando una vez por segundo y el indicador
luminoso amarillo no esta encendido, una falla de comunicacién del CAN puede ser el
problema. Examine el cable CAN entre la tarjeta de control (141375) y el mezclador.
Busque una conexion suelta o algun pin doblado.

a Si el indicador luminoso verde esta parpadeando una vez por segundo y el indicador
luminoso rojo esta encendido, el mezclador en la consola de conexion de gas puede ser
el problema. Comuniquese con su proveedor de la maquina de corte o con el servicio
técnico regional de Hypertherm. El servicio técnico lo puede ayudar a decidir si es
necesario reemplazar la consola de conexion de gas.

8. Para cddigos de la TCC, examine las conexiones del cable CAN entre la consola de conexion
de gas y la consola de conexion de la antorcha:
a. Busque conexiones flojas. Si encuentra conexiones flojas, ajustelas.

b. Examine la tarjeta de control (141334) dentro de la consola de conexién de antorcha.
Verifique que los siguientes indicadores luminosos estén encendidos en la tarjeta de
control:

o D43 (+5VCD)
o D46 (++3,3VCD)
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c. SiD43y D46 no estan iluminados, use un voltimetro digital para medir la salida de potencia
de PS1.

O Sino hay salida de 24 VCD, examine la entrada de 120 VCA a PS1. Si no hay
120 VCA, examine la conexion del cable de energia a la consola de conexion de la
antorcha. Si encuentra conexiones flojas, ajustelas.

d. SiD43y D46 estan iluminados, asegurese de que el indicador luminoso de actividad (D88)
y el indicador luminoso de estado (D87) estén parpadeando. Busque un parpadeo con un
intervalo de uno por segundo (que indica que el microprocesador de la TCI esta operativo).

a Silos indicadores luminosos no parpadean una vez por segundo, reemplace la tarjeta
de control. De ser necesario un reemplazo, comuniquese con su proveedor de la
maquina de corte o con el equipo de Servicio Técnico de Hypertherm.

e. Silos indicadores luminosos de energia estan bien, examine los indicadores luminosos
CAN TX (D35) y RX (D34). El parpadeo indica que el microprocesador de la TCI esta
operativo.

f. Si el indicador luminoso RX (D34) no parpadea, esta desconectado el cable CAN entre la
consola de conexién de gas y la consola de conexién de la antorcha. De ser necesario,
reconectar el cable CAN.

g. Siel indicador luminoso RX parpadea y el indicador luminoso CAN TX (D35) no parpadea,
reemplace la tarjeta de control (141334) dentro de la consola de conexion de la antorcha.
De ser necesario un reemplazo, comuniquese con su proveedor de la maquina de corte o
con el servicio técnico regional de Hypertherm.

9. Sino puede encontrar o resolver el problema con estas medidas correctivas, comuniquese con
su proveedor de maquinas de corte o con el servicio técnico regional de Hypertherm.

Codigo de baja presion del agua de proteccion (532)

A ADVERTENCIA

- O UNA DESCARGA ELECTRICA PUEDE SER FATAL
2 \ Desconectar la energia eléctrica para llevar a cabo el mantenimiento.

Toda tarea que implique quitar los paneles de la fuente de energia de
plasma debe estar a cargo de un técnico calificado.

@\

e Ver las demas precauciones de seguridad en el Manual de Seguridad

K/%é y Cumplimiento (80669C).

1. Verifique que la presion del agua de proteccion suministrada al sistema de corte esté entre
2,76 bares y 7,93 bares.

Es posible que necesite una bomba de agua “potenciadora” si la presion
es menor que 2,76 bares para evitar que el sistema se apague o que
la calidad de corte sea mala. Ver Requisitos del agua de proteccién (VWI
y OptiMix) en la pagina 47.
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2. Examine todas las mangueras de agua y los acoples de entrada de las mangueras de agua.
Busque:

m  Daros o retorcimientos que puedan restringir el flujo.

m  Fugas que puedan reducir la presion.
3. Reemplace cualquier manguera con dafios o torceduras.
4. Si encuentra retorcimientos reparables, vuelva a colocar las mangueras.
5. Reemplace todos los acoples que estén dafados.
6. Si encuentra conexiones flojas, ajustelas.
7. Examine los reguladores de agua. Busque desechos que puedan bloquear la ruta del flujo.

8. De ser necesario, ajuste las presiones de cualquier regulador de agua externo. El regulador del
sistema de corte que suministra Hypertherm no es ajustable.

9. Sino puede encontrar o resolver el problema con estas medidas correctivas, comuniquese con
su proveedor de maquinas de corte o con el servicio técnico regional de Hypertherm.

Codigo de haja presion del gas de proteccion (534)

A ADVERTENCIA

- 0 UNA DESCARGA ELECTRICA PUEDE SER FATAL
2 \ Desconectar la energia eléctrica para llevar a cabo el mantenimiento.
*

Toda tarea que implique quitar los paneles de la fuente de energia de
plasma debe estar a cargo de un técnico calificado.

g\

{/@

*

1. Asegurese de que los consumibles sean los correctos para el proceso seleccionado por
el operador.

Ver las demas precauciones de seguridad en el Manual de Seguridad
y Cumplimiento (80669C).

2. Examine las mangueras y los acoples de gas. Busque:
m  Danos y retorcimientos que puedan restringir el flujo.
m  Fugas que puedan reducir la presion.

3. Silas mangueras y los acoples estan bien, mire el CNC o la interfaz web XPR para identificar
la presion del gas de proteccion.

Para obtener informacion sobre la presion del gas de proteccion
recomendada segun el tipo de proceso, ver las tablas de corte. Ver el
Manual de instrucciones con las tablas de corte del XPR300 (809830).
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4. Envie un comando para probar el preflujo. Verifique que la presion esta dentro del rango
correcto para el proceso activo.

Para obtener informacion sobre cémo hacer esto, consulte el manual de
instrucciones que incluye su CNC.

5. Envie un comando para probar el flujo de corte y contintie con los siguientes pasos:

Asegurese de que se alcanza la presion en P14. Se produce un error
solamente si el valor es inferior al 75% del valor establecido durante al

menos 600 milisegundos.

a. Use el regulador de gas de proteccion externo y opcional para reducir o aumentar la presion
si esta es demasiado alta o baja.

b. Examine el voltaje que va hacia B2 y V11 (ver Estados de vélvulas por tipo de proceso en la
pagina 378 para identificar si V11 esta habilitada). Busque voltaje entre 5 VCD-24 VCD.

¢. SiB2y V11 no tienen el voltaje correcto, examine las conexiones entre la tarjeta de control
(141334) y las valvulas. Asegurese de que las conexiones estén bien enchufadas.

Si las conexiones estan bien enchufadas pero el codigo continua,
reemplace la tarjeta de control.

6. Si no puede alcanzar la presion recomendada, o si la presion esta dentro del rango pero el
codigo continua, reemplace la valvula proporcional B2 o el transductor de presion P14.

7. Sino puede encontrar o resolver el problema con estas medidas correctivas, comuniquese con
su proveedor de maquinas de corte o con el servicio técnico regional de Hypertherm.

Codigos de bajo flujo de refrigerante (540-542)

A ADVERTENCIA

-0 UNA DESCARGA ELECTRICA PUEDE SER FATAL
<

9 \ Desconectar la energia eléctrica para llevar a cabo el mantenimiento.

Toda tarea que implique quitar los paneles de la fuente de energia de
plasma debe estar a cargo de un técnico calificado.

I'e ﬁ Ver las demas precauciones de seguridad en el Manual de Seguridad

K\/@ y Cumplimiento (80669C).
M

1. Asegurese de que el nivel de refrigerante en el deposito de refrigerante sea aceptable.

g\

Puede ver el nivel de refrigerante desde la entrada del puerto de llenado,
ubicado en la parte superior de la fuente de energia de plasma. Los
niveles de refrigerante también aparecen en la pantalla del CNC o la
interfaz web XPR.
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2. Si el deposito de refrigerante no esta lleno, liénelo de refrigerante. (Ver Instalacién del
refrigerante en la pagina 189.)

3. Si el nivel del deposito de refrigerante es aceptable, pero el codigo continua:
a. Examine las mangueras del refrigerante. Busque restricciones u obstrucciones.

b. Examine los consumibles. Asegurese de que sean los correctos para el proceso
seleccionado por el operador.

¢. Examine el filtro del refrigerante. Reemplace de ser necesario. (Ver Tabla 30 — Inspeccién,
mantenimiento preventivo y tareas de limpieza en la pagina 232).

d. Examinar el filtro de la bomba de refrigerante. Si se encuentran dafos, reemplazarlo. Si
encuentra desechos, limpielo.

4. Sino es necesario el reemplazo del filtro de refrigerante o del de la bomba de refrigerante,
realice una prueba de flujo de refrigerante para identificar el origen de una fuga de refrigerante
o una obstruccion. (Ver Cémo medir el flujo de refrigerante en la pagina 311.)

5. Envie un comando de proceso para iniciar la bomba de refrigerante.

La bomba de refrigerante arranca automaticamente en el momento en el
que se envia un comando de proceso. (Ver Secuencia de operacién en la
pagina 197.)

6. Si el valor de la prueba del flujo de refrigerante (ver paso 4) es igual o mayor que 3,68 L/min,
pero la interfaz web XPR muestra un valor inferior, complete los siguientes pasos:

a. Examine la tarjeta de circuito impreso de control. Busque +15 VCD en pin 1 y pin 2 de J8.

Si no hay voltaje en pin 1y pin 2 de J8, examine el mazo de cables que se
conecta a J8. Busque una condicion de cortocircuito. Si no la hay,
reemplace la tarjeta de circuito impreso de control.

b. Siel voltaje en pin 1 y pin 2 de J8 es de +15 VCD, examine la salida del sensor de flujo
(en frecuencia) en la tarjeta de circuito impreso de control. Medir la frecuencia entre el pin 3
(pulso) y pin 2 (a tierra) de J8.

Si no hay pulsos, reemplace el sensor de flujo.

7. Si no puede encontrar o resolver el problema con estas medidas correctivas, comuniquese
con su proveedor de maquinas de corte o con el servicio técnico regional de Hypertherm.
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Codigos de alto flujo de refrigerante (543-544)

A ADVERTENCIA

~ UNA DESCARGA ELECTRICA PUEDE SER FATAL

Toda tarea que implique quitar los paneles de la fuente de energia de
plasma debe estar a cargo de un técnico calificado.

@\

' e Ver las demas precauciones de seguridad en el Manual de Seguridad

%

[ )
2 \ Desconectar la energia eléctrica para llevar a cabo el mantenimiento.
*

y Cumplimiento (80669C).

Una falla en la bomba de refrigerante puede causar un cédigo de diagndstico de alto flujo de
refrigerante (543). Para asegurarse de que la bomba de refrigerante esta operativa:

1.

Mire el CNC o la interfaz web XPR para asegurarse de que la bomba de refrigerante
esta operativa.

Para el codigo de diagnostico 543, examine las mangueras del refrigerante. Asegurese de que
tiene mangueras de refrigerante suministradas por Hypertherm. Reemplace las mangueras
defectuosas con mangueras de refrigerante de Hypertherm, de ser necesario.

Para el codigo de diagnostico 544, siga los pasos a continuacion para reconfigurar el sistema
de corte:

Mueva el disyuntor de linea a la posicion OFF (apagado).
Examine la antorcha. Los consumibles faltantes o con dafos graves pueden provocar que
el flujometro arroje un valor de flujo mas alto.

Si falta un tubito del refrigerante, puede generar un efecto sobre el flujo
de refrigerante.
Mueva el disyuntor de linea a la posicion ON (encendido).
Use el Control Numérico por Computadora o la interfaz web XPR para enviar un comando

de proceso al sistema de corte.

La bomba de refrigerante se inicia automaticamente en el momento en el
que se envia un comando de proceso.

Si el codigo persiste:

0 Examine el flujdmetro. Busque burbujas de aire en la mirilla. Las burbujas de aire pueden
provocar que el flujometro arroje un valor de flujo mas alto.

0 Asegurese de que el nivel de refrigerante esté levemente por sobre el sensor de nivel.

0 Examine las mangueras y los conectores de mangueras. Busque dafios o
conexiones flojas.

4. Sino puede encontrar o resolver el problema con estas medidas correctivas, comuniquese con
su proveedor de maquinas de corte o con el servicio técnico regional de Hypertherm.
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Cadigos de diagnostico de sobretemperatura - choppers (560-561) y refrigerante (587)

A ADVERTENCIA

- O UNA DESCARGA ELECTRICA PUEDE SER FATAL
2 \ Desconectar la energia eléctrica para llevar a cabo el mantenimiento.

Toda tarea que implique quitar los paneles de la fuente de energia de
plasma debe estar a cargo de un técnico calificado.

@\

o
R

LAS ASPAS EN MOVIMIENTO PUEDEN LESIONARLO.

Mantener las manos alejadas de las piezas en movimiento.

1. Verifique que la separacion alrededor de la fuente de energia de plasma sea la adecuada.

Ver las demas precauciones de seguridad en el Manual de Seguridad
y Cumplimiento (80669C).

& PRECAUCION

Para una ventilacion adecuada, Hypertherm recomienda una separacion
minima de 1 metro entre la fuente de energia de plasma y cualquier otro
objeto o equipo.

2. Verificar que la temperatura ambiente donde se ubica la fuente de energia de plasma esté
dentro del rango de temperatura aceptable para la operacion del sistema de corte (ver Tabla 7).

Si la temperatura donde ubica su fuente de energia de plasma esta por
sobre el limite de temperatura, podra experimentar una reduccion en
el rendimiento y cédigos de diagnostico de sobrecalentamiento.

3. Mientras todos los ventiladores estan en funcionamiento, permita que el sistema de corte
se enfrie.

4. Consulte la interfaz web del XPR. Asegurese de que la velocidad del ventilador del
intercambiador de calor esté dentro del rango aceptable (ventilador del intercambiador de calor
1: ventilador del intercambiador de calor 2).

Tipo de ventilador Rango aceptable de velocidad
Ventiladores grandes (254 mm) 2800 RPM-3400 RPM
Ventiladores pequefios (120 mm) 5600 RPM-6400 RPM

5. Corte la energia eléctrica del sistema de corte. (Ver Corte la energia eléctrica del sistema de
corte en la pagina 255.)
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6. Quite el lateral de la bomba y los paneles frontales de la fuente de energia de plasma.

7. Si encuentra obstrucciones, desechos o polvo, use aire comprimido para quitar todo del area
de los ventiladores y el intercambiador de calor.

El area del intercambiador de calor puede almacenar grandes cantidades
de polvo o desechos. Debido a los diferentes usos del aire comprimido, a
menudo es necesario limpiar este area.

Asegurese de minimizar la rotacion del ventilador durante el uso del aire
comprimido. Puede sostener el ventilador en su posicion si se coloca un

guante en la mano, de ser necesario.

8. Sila velocidad del rotacién de los dos ventiladores del intercambiador de calor esta dentro del
rango aceptable y no hay obstrucciones, polvo ni desechos obvios:

a. Desenchufe el conector (para los choppers) o quite los cables del termistor del refrigerante

del conector. Esto facilita medir Unicamente la resistencia de los termistores.

b. Use un voltimetro digital para medir la resistencia de cada cable del termistor, segun los
siguientes codigos y ubicaciones de pines-conectores:

Codigo de Ubicacion de los
. . .. Ubicacion del termistor cables/conectores Pines
diagnéstico .
del termistor
587, 670, 681 Intercambiador de calor, PCB 1 J1.2 pin 7 J1.2 pin 8
superior
560, 667, 678 Chopper 1 (placa fria) PCB 2 J9 pin1 J9 pin 2
561, 668, 679 Chopper 2 (placa fria) PCB 3 J9pin1 J9 pin 2

¢. Busque un valor de

resistencia que esté por fuera del minimo o maximo en Tabla 35.

85 750 1250
95 600 1000
105 400 800
115 300 600
125 200 500
135 150 400
145 150 250
155 125 225
165 100 175
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Tabla 35 — Valores minimos y maximos de resistencia 6hmica para termistores

Temperatura del termistor Resistencia minima (ohmios) Resistencia maxima (ohmios)
25°C 9000 11 000
35°C 5000 7000
45 °C 3900 4900
55 °C 2500 3500
65 °C 1500 2500
75 °C 1000 2000
85 °C 750 1250
95 °C 600 1000
105 °C 400 800
115 °C 300 600
125 °C 200 500
135 °C 150 400
145 °C 150 250
155 °C 125 225
165 °C 100 175

A unos 25 °C, cabe esperar una resistencia aproximada de
10.000 ohmios.

d. Si el valor de resistencia supera el maximo, comuniquese con su proveedor de la maquina
de corte o con el servicio técnico regional de Hypertherm. Pueden ayudarle a decidir si hay

una falla en el cableado o si es necesario un reemplazo del termistor.
e. Si el valor de resistencia es de 0 ohmios o un valor muy cercano:
O Inspeccione el cableado entre cada termistor y sus pines conectores.
O Busque cortos entre cables o a tierra.
f. Si el valor de resistencia esta por sobre los 100 ohmios o por debajo del minimo:

o Corte la energia eléctrica del sistema de corte. (Ver Corte la energia eléctrica del
sistema de corte en la pagina 255.)

a Permita que el refrigerante alcance los 85 °C o menos.

El refrigerante puede demorar bastante en alcanzar los 85 °C si la
temperatura del ambiente es alta. Comuniquese con su proveedor de
la maquina de corte o con el servicio técnico regional de Hypertherm
para obtener asistencia sobre como enfriar el sistema de corte, de
ser necesario.

O Vuelva a restaurar la energia al sistema de corte.

0 Repita paso 8.
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g. Sila resistencia permanece por debajo del valor 6hmico minimo o no cambia después de

que permite que el refrigerante alcance los 85 °C o menos, realice uno o mas de los
siguientes pasos, segun los codigos de diagnostico que aparezcan:

0 Reemplace el chopper 1 (PCB 2) para el codigo de error 560 (over temp-Ch1).
0 Reemplace el chopper 2 (PCB 3) para el codigo de error 561 (over temp-Ch?2).

0 Reemplace el conjunto del termistor de la tuberia de cobre para el codigo de error 587
(Over temp-Coolant).

. Sila resistencia esta dentro del rango, reanude la operacién del sistema de corte.

. Sila resistencia del termistor esta dentro del rango cuando el termistor esta desconectado

de la tarjeta de circuito impreso de control y el cédigo continda cuando se reconecta el
termistor a la tarjeta de circuito impreso de control, comuniquese con su proveedor de la
maquina de corte o con el servicio técnico regional de Hypertherm. Pueden ayudarle a
decidir si es necesario un reemplazo de la tarjeta de circuito impreso de control. (Ver Tarjeta
de circuito impreso de control de la fuente de energia de plasma (141322) en la

pagina 318 o Tarjeta de circuito impreso del chopper de la fuente de energia de plasma
(141319) en la pagina 321).

9. Si el codigo persiste y no puede encontrar o resolver el problema con estas medidas
correctivas, comuniquese con su proveedor de maquinas de corte o con el servicio
técnico regional de Hypertherm.
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Codigos de diagnostico de interruptor de arranque (570-577)

A ADVERTENCIA

'

@\

%

- O UNA DESCARGA ELECTRICA PUEDE SER FATAL
2 \ Desconectar la energia eléctrica para llevar a cabo el mantenimiento.

Toda tarea que implique quitar los paneles de la fuente de energia de
plasma debe estar a cargo de un técnico calificado.

Ver las demas precauciones de seguridad en el Manual de Seguridad
y Cumplimiento (80669C).

. Use el Control Numérico por Computadora o la interfaz web XPR para verificar el estado del

sistema de corte. Verifique que no esté activa una secuencia de corte.

Corte la energia eléctrica del sistema de corte. (Ver Corte la energia eléctrica del sistema de
corte en la pagina 255.)

Quitar el panel lateral del control de la fuente de energia de plasma.
Suministre energia al sistema de corte.

Si el codigo de error persiste luego de suministrar la energia eléctrica al sistema de corte,
examine el indicador luminoso D50 en PCB1. Busque iluminacion.

. Si el indicador luminoso no se enciende, hay un problema con el CNC.

Consulte el manual de instrucciones incluido con su CNC para ver las
recomendaciones de localizacion de problemas.

. Si el indicador luminoso D50 se ilumina:

a. Corte la energia eléctrica del sistema de corte. (Ver Corte la energia eléctrica del sistema
de corte en la pagina 255.)

b. Quite el conector de J14 en la parte trasera de la fuente de energia de plasma.
¢. Suministre energia al sistema de corte.

d. Examine el indicador luminoso D50 en PCB1. Busque iluminacion.

. Si el indicador luminoso D50 se ilumina (cuando el cable discreto permanece desconectado),

examine la TCl en busca de polvo o contaminantes de otro tipo. Use aire comprimido para
quitar cualquier desecho, polvo u obstruccion, si los hubiera.

. Si el indicador luminoso D50 sigue encendido después de quitar el cable, hay un problema con

la tarjeta. Comuniquese con el proveedor de su maquina de corte.

. Si el indicador luminoso no se enciende, vaya a paso 12.
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n.

12.

13.

14.

15.

Si el cédigo se detiene y el indicador luminoso D50 no se enciende con el cable discreto aun
desconectado, examine el cable discreto por si presenta dafios. Busque:

m  Cortos en la linea
m  Cable dafado
m  Relés danados
m  Conexiones flojas

Si encuentra dafios, reemplace el cable discreto. (Ver Cable de interfaz
discreto del CNC en la pagina 367 en Lista de piezas).

Si no encuentra dafios visibles en el cable discreto, quitelo de la PCB1. Busque un circuito
abierto entre los pines 3y 4 de J14.

Si el cable esta en buenas condiciones, verifique que la salida del CNC esta OFF
(desconectada).

Si hay un circuito en corto, verifique que el cable discreto no esta en corto y que la salida de la
sefnal de arranque esta OFF (desconectada).

Un circuito cerrado puede indicar que el Control Numérico por
Computadora envié una sefial de arranque de plasma o dafos en
el cable discreto.

Si no puede encontrar o resolver el problema con estas medidas correctivas, comuniquese con
su proveedor de maquinas de corte o con el servicio técnico regional de Hypertherm.
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Codigos de diagnostico de sobretemperatura - inductores (580-583), transformadores (586)

A ADVERTENCIA

- O UNA DESCARGA ELECTRICA PUEDE SER FATAL
2 \ Desconectar la energia eléctrica para llevar a cabo el mantenimiento.

Toda tarea que implique quitar los paneles de la fuente de energia de
plasma debe estar a cargo de un técnico calificado.

@\

o
R

LAS ASPAS EN MOVIMIENTO PUEDEN LESIONARLO.

Mantener las manos alejadas de las piezas en movimiento.

1. Verifique que la separacion alrededor de la fuente de energia de plasma sea la adecuada.

Ver las demas precauciones de seguridad en el Manual de Seguridad
y Cumplimiento (80669C).

& PRECAUCION

Para una ventilacion adecuada, Hypertherm recomienda una separacion
minima de 1 metro entre la fuente de energia de plasma y cualquier otro
objeto o equipo.

2. Verificar que la temperatura ambiente donde se ubica la fuente de energia de plasma esté
dentro del rango de temperatura aceptable para la operacion del sistema de corte (ver Tabla 1
en la pagina 27).

Si la temperatura donde ubica su fuente de energia de plasma esta por
sobre el limite de temperatura, podra experimentar una reduccién
en el rendimiento y cédigos de diagnodstico de sobrecalentamiento.

3. Mientras todos los ventiladores estan en funcionamiento, permita que el sistema de corte
se enfrie.

4. Sin quitar el panel lateral exterior de la fuente de energia de plasma, mire a través del
bastidor de ventilacion de la fuente de energia de plasma para examinar los dos ventiladores
magnéticos del interior.

Mire a través del bastidor de ventilacion de la parte delantera de la fuente
de energia de plasma para localizar los 2 ventiladores de los circuitos
magnéticos (254 mm) del interior. No es necesario quitar los paneles
exteriores para ver los ventiladores de los circuitos magnéticos.

Los ventiladores magnéticos estan situados cerca de la parte frontal
y la inferior.
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5. Examine la interfaz web del XPR. Asegurese de que la velocidad de cada ventilador de los
circuitos magnéticos esté dentro del rango aceptable (ventilador magnético 1; ventilador
magnético 2).

Tipo de ventilador Rango aceptable de velocidad
Ventiladores grandes (254 mm) 2800 RPM-3400 RPM
Ventiladores pequefios (120 mm) 5600 RPM-6400 RPM

Durante la operacion normal, por lo general es dificil ver las aspas por
separado debido a la rapida velocidad de movimiento del ventilador.
Si puede ver facilmente las aspas por separado sin usar una lampara
estroboscopica, la velocidad del rotacion del ventilador probablemente
sea demasiado lenta.

6. Corte la energia eléctrica del sistema de corte. (Ver Corte la energia eléctrica del sistema de
corte en la pagina 255.)

7. Quite el panel frontal de la fuente de energia de plasma.

8. Si encuentra obstrucciones, desechos o polvo, use aire comprimido para quitar todo del area
de los ventiladores y de los circuitos magnéticos.

El area del circuito magnético puede almacenar grandes cantidades
de polvo o desechos. Debido a los diferentes usos del aire comprimido,
a menudo es necesario limpiar este area.

Asegurese de minimizar la rotacion del ventilador durante el uso del aire
comprimido. Puede sostener el ventilador en su posicion si se coloca un
guante en la mano, de ser necesario.

9. Si el movimiento de los dos ventiladores de los circuitos magnéticos es bueno y no hay
obstrucciones, polvo ni desechos obvios:
a. Desconecte el conector de la tarjeta de control PCB 1 (para los circuitos magnéticos).

b. Use un voltimetro digital para medir la resistencia de cada cable del termistor, segun las
siguientes ubicaciones de pines-conectores:

Codigo de Ubicacion del Ubicacion de los cables/ 1er pin 2do pin

diagnéstico termistor conector del termistor conector conector
580, 660, 671 Inductor 1A PCB 1 J1.4 pin 3 J1.4 pin 4
581,661, 672 Inductor 1B PCB 1 J1.4pinb J1.4 pin6
582,662, 673 Inductor 2A PCB 1 J1.4pin 7 J1.4pin8
583, 663, 674 Inductor 2B PCB 1 J1.2 pin 1 J1.2 pin 2
586, 666, 677 Transformador PCB 1 J1.4 pin 1 J1.4 pin 2

Los termistores estan ubicados en los circuitos magnéticos.
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¢. Busque un valor de resistencia de cada termistor que esté por fuera del minimo o maximo
en Tabla 36:

Tabla 36 — Valores minimos y maximos de resistencia 6hmica para termistores

Temperatura del termistor Resistencia minima (ohmios) Resistencia maxima (ohmios)
25°C 9000 11 000
35°C 5000 7000
45 °C 3900 4900
55 °C 2500 3500
65 °C 1500 2500
75 °C 1000 2000
85 °C 750 1250
95 °C 600 1000
105 °C 400 800
115 °C 300 600
125 °C 200 500
135 °C 150 400
145 °C 150 250
1565 °C 125 225
165 °C 100 175

A unos 25 °C, cabe esperar una resistencia aproximada de
10.000 ohmios.

d. Si el valor de la resistencia 6hmica supera el maximo, comuniquese con su proveedor
de la maquina de corte o con el servicio técnico regional de Hypertherm. Pueden ayudarle
a decidir si hay una falla en el cableado o si es necesario un reemplazo del termistor.

e. Silaresistencia es de 0 ohmios o un valor muy cercano:
0 Inspeccione el cableado entre cada termistor y sus pines conectores.
a Busque cortos entre cables o a tierra.
f. Sila resistencia esta por sobre los 100 ohmios y por debajo del valor éhmico minimo:

o Corte la energia eléctrica del sistema de corte. (Ver Corte la energia eléctrica del
sistema de corte en la pagina 255.)

a Permita que el circuito magnético alcance los 160 °C o menos.
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El circuito magnético puede demorar bastante en alcanzar los 160 °C
0 menos si la temperatura del ambiente es alta. Comuniquese con su
proveedor de la maquina de corte o con el servicio técnico regional de
Hypertherm para obtener asistencia sobre como enfriar el sistema de
corte, de ser necesario.

O Vuelva a restaurar la energia al sistema de corte.

O Repita paso 9 de la pagina 302 en Cddigos de diagndstico de sobretemperatura —
inductores (580-583), transformadores (586).

g. Sila resistencia permanece por debajo del valor 6hmico minimo o no cambia después
de que permite que el circuito magnético alcance los 160 °C o menos, comuniquese con
su proveedor de la maquina de corte o con el equipo de Servicio Técnico de Hypertherm
por el codigo 586 (Over temp-Xfmr).

h. Sila resistencia esta dentro del rango, reanude la operacion del sistema de corte.

10. Si la resistencia del termistor esta dentro del rango cuando el termistor esta desconectado de
la tarjeta de circuito impreso de control y el codigo contintia cuando se reconecta el termistor a
la tarjeta de circuito impreso de control, comuniquese con su proveedor de la maquina de corte
o con el servicio técnico regional de Hypertherm. Pueden ayudarle a decidir si es necesario un

reemplazo de la tarjeta de circuito impreso de control. (Ver Tarjeta de circuito impreso de
control de la fuente de energia de plasma (141322) en la pagina 318.)

Codigos de diagnostico de sensor de corriente (631)

A ADVERTENCIA

- @ UNA DESCARGA ELECTRICA PUEDE SER FATAL
2 \ Desconectar la energia eléctrica para llevar a cabo el mantenimiento.

Toda tarea que implique quitar los paneles de la fuente de energia de
plasma debe estar a cargo de un técnico calificado.

Ver las demas precauciones de seguridad en el Manual de Seguridad

K/%é y Cumplimiento (80669C).

1. Corte la energia eléctrica del sistema de corte. (Ver Corte la energia eléctrica del sistema de
corte en la pagina 255.)

\
&0

2. Examine el J1.8 en PCB1 (TCl de control) y el sensor del cable de masa situado en el panel
de E/S de la PCB5 (TCl de E/S).

3. Busque:
m  Deterioro

m  Conexiones flojas

4. Silas conexiones estan bien hechas y el cédigo persiste, reemplace la PCB5 (TCI de E/S).
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5. Sino puede encontrar o resolver el problema con estas medidas correctivas, comuniquese con
su proveedor de maquinas de corte o con el servicio técnico regional de Hypertherm.

Codigos de diagnostico de baja presion de entrada para H,, Ar, N, y H,0 (695-697, 700, 701)

A ADVERTENCIA

- 0 UNA DESCARGA ELECTRICA PUEDE SER FATAL
2 \ Desconectar la energia eléctrica para llevar a cabo el mantenimiento.

Toda tarea que implique quitar los paneles de la fuente de energia de
plasma debe estar a cargo de un técnico calificado.

7

ﬁ Ver las demas precauciones de seguridad en el Manual de Seguridad
K\/@ y Cumplimiento (80669C).
*
1

g\

1. Durante el flujo de corte de prueba y el preflujo de prueba, mire el CNC o la interfaz web XPR
para identificar la presion de entrada de agua en el modulo de mezcla dentro de la consola de
conexion de gas. Mire:

m La presion de entrada de H, para el codigo 695.
m La presion de entrada de Ar para el codigo 696.
m La presion de entrada de N, para el codigo 697.

m La presion de entrada de H,O para el cédigo 701.
2. Verifique que la presion esta al menos en 7,24 bares para H,, N,y Ar.
3. Verifique que la presion esta al menos en 2,07 bares para H,O.

4. De ser necesario, use los reguladores para aumentar la presion cuando el flujo de gas esté por
debajo del rango de presion. No exceda las presiones recomendadas.

5. Sila presion permanece demasiado baja, examine las mangueras de gas y los acoples de
entrada de gas. Busque:

m  Danos o retorcimientos que puedan restringir el flujo.

m  Fugas que puedan reducir la presion.
6. Si encuentra dafos o retorcimientos, reemplace las mangueras.
7. Si encuentra retorcimientos reparables, vuelva a colocar las mangueras.
8. Reemplace todos los acoples que estén dafiados.
9. Si encuentra conexiones flojas, apriételas.

10. Si no puede encontrar o resolver el problema con estas medidas correctivas, comuniquese con
su proveedor de maquinas de corte o con el servicio técnico regional de Hypertherm.

XPR300 Manual de instrucciones 809483 305



Diagnastico y localizacion de problemas

Codigos de diagndstico de presion entrada de gas de proteccion en la consola de conexion
de la antorcha (702-705)

A ADVERTENCIA

- O UNA DESCARGA ELECTRICA PUEDE SER FATAL
2 \ Desconectar la energia eléctrica para llevar a cabo el mantenimiento.

Toda tarea que implique quitar los paneles de la fuente de energia de
plasma debe estar a cargo de un técnico calificado.

@i Ver las demas precauciones de seguridad en el Manual de Seguridad
K/g y Cumplimiento (80669C).

\
&0

1. Mire la pantalla del CNC o la interfaz web XPR para identificar la presion de entrada dentro
de la consola de conexion de antorcha. Mire:

m La presion de entrada de N, para el cédigo 702.
m La presion de entrada de O, para el codigo 7083.
m La presion de entrada de aire para el cédigo 704.

m La presion de entrada de Ar para el cédigo 705.
2. Verifique que la presion esta entre 5,52 bares y 8,61 bares.
3. Use los reguladores para aumentar o reducir la presion de entrada.

4. Sila presion permanece demasiado baja, examine las mangueras de gas y los acoples
de entrada de gas. Busque:

m  Daros o retorcimientos que puedan restringir el flujo.

m  Fugas que puedan reducir la presion.
5. Si encuentra dafios o retorcimientos, reemplace las mangueras.
6. Si encuentra retorcimientos reparables, vuelva a colocar las mangueras.
7. Reemplace todos los acoples que estén dafiados.
8. Si encuentra conexiones flojas, apriételas.

9. Sino puede encontrar o resolver el problema con estas medidas correctivas, comuniquese con
su proveedor de maquinas de corte o con el servicio técnico regional de Hypertherm.
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Codigos de diagnodstico de transductor de presion (706-715)

A ADVERTENCIA

- O UNA DESCARGA ELECTRICA PUEDE SER FATAL
2 \ Desconectar la energia eléctrica para llevar a cabo el mantenimiento.

Toda tarea que implique quitar los paneles de la fuente de energia de
plasma debe estar a cargo de un técnico calificado.

@\

AR

K/g

1. Corte la energia eléctrica del sistema de corte. (Ver Corte la energia eléctrica del sistema de
corte en la pagina 255.)

Ver las demas precauciones de seguridad en el Manual de Seguridad
y Cumplimiento (80669C).

2. Examine el transductor de presion identificado en el codigo de diagnéstico. Por ejemplo,
si el codigo indica “P1-TCC", examine el transductor de presién P1 de la consola de conexién
de la antorcha, o si el cédigo indica “P4-GCC”, examine el transductor de presion P4 de
la consola de conexion de gas.

3. Verifique que el transductor de presion esta correctamente enchufado en las siguientes tarjetas
de circuitos impresos:

m Tarjeta de circuito impreso de control de la consola de conexion de la antorcha

m  Tarjeta de circuito impreso de control de la consola de conexion de gas
4. Reinstale el transductor de presidn si se encuentran conexiones incorrectas.
5. Si encuentra dafios, reemplace la tarjeta de circuito impreso de control dafiada.
6. Reemplace el transductor de presion.

7. Sino puede encontrar o resolver el problema con estas medidas correctivas, comuniquese con
su proveedor de maquinas de corte o con el servicio técnico regional de Hypertherm.
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Cadigos de presion entrada de gas (768-771)

A ADVERTENCIA

- 0 La fuente de energia de plasma contiene voltaje eléctrico peligroso que
\ puede ocasionar lesiones o la muerte.

Aunque la fuente de energia de plasma esté OFF (apagada), atin puede
sufrir una descarga eléctrica grave si dicha fuente de energia de plasma
permanece conectada a un enchufe eléctrico.

Tener suma precaucion al realizar tareas de diagnéstico o mantenimiento
cuando la fuente de energia de plasma permanezca enchufada y los
paneles de la fuente de energia de plasma estén quitados.

[ ) Cuando el disyuntor de linea esta en posicion ON (encendido), hay
<\ voltaje de linea en el contactor y en la tarjeta de circuito impreso de
distribucién de energia.

Los voltajes existentes en la placa de bornes y los contactores pueden
ocasionar lesiones o la muerte.

Tenga mucho cuidado cuando mida la energia principal en estos lugares.

Es necesario que el sistema de corte tenga corriente eléctrica para verificar las presiones de
entradas de gas. Tenga suma precaucion al realizar tareas de diagnéstico o mantenimiento
cuando la fuente de energia de plasma permanezca conectada y los paneles de la fuente de
energia de plasma estén quitados.

Las caidas en la presion de gas son mas propensas a ocurrir si las mangueras de gas de
alimentacioén son largas. Para obtener los mejores resultados, coloque el regulador de gas dentro
de 3 metros de la consola de conexion de gas (ver Configuracién para la consola de conexién de
gas Core en la pagina 80 y Configuracién para la consola de conexién de gas VWI u OptiMix en la
pagina 81).

1. Use el CNC o la interfaz web XPR para seleccionar la Prueba de flujo de corte para arrancar
el flujo de corte.

2. Verifique que las presiones de la entrada de gas estén dentro del rango aceptable (Requisitos
de gas de proceso (consolas de conexién de gas Core, VWI y OptiMix) en la pagina 42).

3. Sila presion de la entrada de gas es inconsistente:
a. Use un regulador de 2 etapas que mantenga una presion de gas constante con cilindros

de gas de alta presion.

Asegurese de que el regulador de 2 etapas pueda entregar el flujo de gas
necesario.

b. Revise el historial de cédigos de diagndstico para ver si hay cédigos anteriores
relacionados con presién. Los cédigos anteriores pueden indicar a donde se deben
buscar problemas de flujo o presion.
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Si identifica un codigo para un transductor de presion (P1 o P2),
intercambie los transductores. Verifique si el codigo sigue al transductor.
Reemplace el transductor defectuoso de ser necesario. Para obtener
informacion sobre como hacer esto, refiérase a la seccion “Reemplazar un
transductor de presion” en los Procedimientos de reemplazo de piezas
del XPR300 en el Boletin de Servicio Técnico (809970).

4. Si el codigo persiste y no puede encontrar o resolver el problema con estas medidas
correctivas, comuniquese con su proveedor de maquinas de corte o con el servicio técnico
regional de Hypertherm.

Como hacer la prueba de fuga de gas (VWI y OptiMix)

& PRECAUCION

Las fugas de gas o la presion y los rangos de flujo que estan fuera de los rangos recomendados
pueden:

= Causar problemas en el rendimiento del sistema

= Dar por resultado una mala calidad de corte

* Reducir la duracién de los consumibles

Si la calidad del gas es mala, puede disminuir:
* La calidad de corte
= La velocidad de corte
= La capacidad de espesor de corte

Ver Tabla 7 en la pagina 43 para consultar las presiones y los rangos de flujo recomendados.
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A ADVERTENCIA

Si usa oxigeno como gas plasma para el corte, puede representar un
posible peligro de incendio debido a la atmésfera rica en oxigeno que
se acumula.

Hypertherm recomienda instalar un sistema de ventilaciéon por
extraccion que elimine la atmésfera rica en oxigeno que se puede
acumular cuando se usa oxigeno como gas plasma para cortar.

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

Debe suministrar los supresores de retorno para su sistema de corte.
Puede obtenerlos de su proveedor de maquinas de corte.

El hidrégeno es un gas inflamable con peligro de explosion. Mantenga
los cilindros y las mangueras que contengan hidrégeno alejados de las
llamas. Cuando use hidrégeno como gas plasma, mantenga las llamas
y chispas alejadas de la antorcha.

Consulte los requisitos de los cédigos de seguridad, incendios y
construccion locales para averiguar como almacenar y usar el
hidrégeno.

Hypertherm recomienda instalar un sistema de ventilacién por
extraccion que elimine la atmaésfera rica en hidrégeno que se puede
acumular cuando se usa hidrégeno como gas plasma para cortar.

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

Debe suministrar los supresores de retorno para su sistema de corte.
Puede obtenerlos de su proveedor de maquinas de corte.

Si sospecha de una fuga de gas en el sistema de corte:

1. Use la pantalla del CNC o la interfaz web XPR para seleccionar el comando para realizar una
prueba de fuga de gas automatizada. Los resultados y la informacion de la prueba apareceran
en el registro de errores.

Para obtener informacion sobre como hacer esto, consulte el manual
de instrucciones que incluye su CNC.

2. Vea los resultados de la prueba para obtener pautas sobre como diagnosticar o localizar
problemas ante una posible fuga de gas.

Los resultados de la prueba afectan las medidas correctivas que
se necesitan.
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Como medir el flujo de refrigerante

A ADVERTENCIA

- 0 La fuente de energia de plasma contiene voltaje eléctrico peligroso que
<\ puede ocasionar lesiones o la muerte.

Aunque el sistema de corte esté OFF (apagado), atin puede sufrir una
descarga eléctrica grave si dicho sistema de corte permanece
conectado a una fuente de corriente eléctrica

Tenga suma precaucion al realizar tareas de diagnéstico o
mantenimiento cuando la fuente de energia de plasma permanezca
conectada y los paneles de la fuente de energia de plasma estén
quitados.

Es necesario que el sistema de corte tenga corriente eléctrica para medir el flujo de refrigerante.
Tener suma precaucion al realizar tareas de diagnostico o mantenimiento cuando la fuente
de energia de plasma permanezca conectada a la fuente de energia.

1. Mire el CNC o la interfaz web XPR para identificar el rango de flujo de refrigerante.
2. Verifique que el rango de flujo de refrigerante esta entre 3,79 L/min-11,36 L/min.

Si el rango de flujo esta fuera del rango correcto, la causa puede ser una
obstruccion interna o una fuga.
3. Use un flujometro en linea (128933) para medir el flujo de refrigerante interno:
a. Quite el panel derecho de la fuente de energia de plasma.

b. Busque la manguera de refrigerante situada entre el intercambiador de calor y el conjunto
de filtros del refrigerante.

¢. Quite la manguera de refrigerante del conjunto de filtros del refrigerante.

Use un recipiente para recoger las fugas de refrigerante.

d. Conecte un flujometro en linea (128933) a la manguera.

e. Mire las mediciones del flujometro. Verifique que el flujo esta entre 3,79 L/min-11,36 L/min.

Las mediciones de flujo de refrigerante de diferentes partes del sistema
de refrigeracion permiten identificar la ubicacion de una obstruccion o
restriccion. Puede usar un flujdmetro en linea para realizar esta tarea.
Hypertherm ofrece flujometros en linea (128933).
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4. Si el flujo de esta ubicacion esta dentro del rango correcto, mida el flujo en un lugar diferente.
Las posibles ubicaciones incluyen:

m  Manguera

= Boquilla

m  Filtro refrigerante

m  Filtro de la bomba de refrigerante

5. De ser posible, repita la prueba del flujometro en varios lugares hasta que encuentre la
obstruccion o el dafio que afecte al flujo de refrigerante.

6. Si encuentra obstrucciones, quitelas. De encontrarlas, reemplace las piezas dafadas.

7. Si el flujo de refrigerante sigue lento, y han pasado mas de 6 meses desde el ultimo reemplazo
de refrigerante, reemplace el refrigerante. (Ver Reemplazar todo el refrigerante en la
pagina 246.)

Hypertherm recomienda reemplazar el refrigerante cada 6 meses.
Para obtener informacion completa sobre mantenimiento preventivo,
ver el Manual de instrucciones del Programa de mantenimiento
preventivo (PMP) XPR300 (809490).

8. Sino puede encontrar o resolver el problema con estas medidas correctivas, comuniquese con
su proveedor de maquinas de corte o con el servicio técnico regional de Hypertherm.
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Como hacer la prueba de cables y mangueras de la antorcha

1. Cortar la energia eléctrica del sistema de corte. (Ver Corte la energia eléctrica del sistema de
corte en la pagina 255.)

2. Ubicar el conjunto del circuito-arranque PCB 4 @.

3. Instalar provisionalmente un cable puente entre J5 (boquilla) @ y J1 (pieza) @ en la PCB 4 del
circuito de arranque.
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4. Examinar el relé de arco piloto (CR 1) @ y quitarle el tapapolvo @.

1\

5. Pedirle a otra persona que cierre el contacto (empuje) en el relé del arco piloto.

I I

O 0) BN
O © @ |

\

O
O

6. Medir los ohmios entre la boquilla y la pieza a cortar. Menos de 3 ohmios esta bien. Un valor
de mas de 3 ohm indica una falla de conexion entre la antorcha y la consola de ignicion o entre
la consola de ignicion y la fuente de energia (24 VDC).
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7. Examinar el cable de arco piloto del conjunto de cables y mangueras de la antorcha.

a. Reemplazar los cables y mangueras de la antorcha si el cable del arco piloto esta dafiado.

b. Siel cable del arco piloto no esta dafiado, reemplazar la antorcha.

Como medir la resistencia desde los termistores

1. Use un voltimetro digital para medir la resistencia de cada cable del termistor, segun las
siguientes ubicaciones de pines—conectores:

Ubicacion del termistor Ubicacion de los _ 1er pin 2do pin
cables/conector del termistor conector conector
Inductor 1A PCB 1 J1.4pin 3 J1.4pin4
Inductor 1B PCB 1 J1.4pinb J1.4 pin 6
Inductor 2A PCB 1 J1.4 pin7 J1.4 pin 8
Inductor 2B PCB 1 J1.2 pin 1 J1.2 pin 2
Transformador PCB 1 J1.4 pin 1 J1.4 pin 2
Chopper 1 PCB 2 J9 pin 1 J9 pin 2
Chopper 2 PCB 3 J9 pin 1 J9 pin 2
Intercambiador de calor, entrada PCB 1 J1.2 pin 7 J1.2 pin 8

2. Busque un valor de resistencia que esté por fuera del minimo o maximo en Tabla 37:

Tabla 37 — Valores minimos y maximos de resistencia 6hmica para termistores

Temperatura del termistor Resistencia minima (ohmios) Resistencia maxima (ohmios)
25°C 9000 11 000
35°C 5000 7000
45 °C 3900 4900
55°C 2500 3500
65 °C 1500 2500
75 °C 1000 2000
85 °C 750 1250
95 °C 600 1000
105 °C 400 800
115°C 300 600
125 °C 200 500
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Temperatura del termistor Resistencia minima (ohmios) Resistencia maxima (ohmios)
135 °C 150 400
145 °C 150 250
1565 °C 125 225
165 °C 100 175

A unos 25 °C, cabe esperar una resistencia aproximada de
10.000 ohmios.

. Si el valor de la resistencia supera el maximo, comuniquese con su proveedor de la maquina de

corte o con el servicio técnico regional de Hypertherm. Pueden ayudarle a decidir si hay una
falla en el cableado o si es necesario un reemplazo del termistor.

. Sila resistencia es de 0 ohmios o un valor cercano:

a. Inspeccione el cableado entre cada termistor y sus pines conectores.

h. Busque cortos entre cables o a tierra.

. Si la resistencia esta por sobre los 100 ohmios y por debajo del valor 6hmico minimo:

a. Corte la energia eléctrica del sistema de corte. (Ver Corte la energia eléctrica del sistema
de corte en la pagina 255.)

b. Permita que el refrigerante alcance los 85 °C o menos.

El refrigerante puede demorar bastante en alcanzar los 85 °C si la
temperatura del ambiente es alta.

€. Vuelva a restaurar la energia al sistema de corte.

d. Repita paso 71y paso 2.

. Si la resistencia esta dentro del rango, reanude la operacion del sistema de corte.

. Si la resistencia permanece por debajo del valor 6hmico minimo o no cambia después de que

permite que el refrigerante alcance los 85 °C o menos, comuniquese con su proveedor de la
maquina de corte o con el equipo de Servicio Técnico de Hypertherm.

. Sila resistencia del termistor esta dentro del rango cuando el termistor estd desconectado de

la tarjeta de circuito impreso de control y el codigo contintia cuando se reconecta el termistor a
la tarjeta de circuito impreso de control, comuniquese con su proveedor de la maquina de corte
o con el servicio técnico regional de Hypertherm. Pueden ayudarle a decidir si es necesario un
reemplazo de la tarjeta de circuito impreso de control. (Ver Tarjeta de circuito impreso de
control de la fuente de energia de plasma (141322) en la pagina 318.)

. Si el cédigo persiste y no puede encontrar o resolver el problema con estas medidas

correctivas, comuniquese con su proveedor de maquinas de corte o con el servicio técnico
regional de Hypertherm.
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Tarjeta de circuito impreso de distribucion de
energia a la fuente de energia de plasma
(141425)
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Tarjeta de circuito impreso de control de la fuente de energia de plasma (141322)
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LED Senal

D84

WiFi LED 1
(INDICADOR LUMINOSO 1)

Diagnastico y localizacion de problemas

| LED Sefal

D86 REMOTE ON/OFF
(ENCENDIDO/APAGADO REMOTO)

D85 | WIiFILED 2 (INDICADOR LUMINOSO 2) D50 | PLASMA START (ARRANQUE DE PLASMA)
D82 | WIiFi RX (RX Wi-Fi) D56 | MOTION (AVANCE)
D81 WiFi TX (TX Wi-Fi) D64 | HOLD OUT (SALIDA EN ESPERA)
D80 | EtherCAT EEProm D53 | HOLD IN (ENTRADA EN ESPERA)
D52 | RS-422 RX D54 | PIERCE COMPLETE (PERFORACION
TERMINADA)
D51 RS-422 TX D61 CNC ERROR (ERROR DEL CNC)
D4 A3,3V D66 | READY FOR START (LISTO PARA EL
ARRANQUE)
D49 | USBFLAG D68 | AUTO PIERCE DETECT
(MARCA USB) (DETECCION AUTOMATICA DE
PERFORACION)
D104 = Status D69  OHMIC CONTACT OUT
(Estado) (SALIDA DE CONTACTO OHMICO)
D105 | Activity D15 | SURGE INJEN (UNUSED IN THIS SYSTEM)
(Actividad) [SOBRETENSION INJ EN
(NO SE USA EN ESTE SISTEMA)]
D78 | CANRX D108 | PILOT ARC ENABLE (HABILITAR ARCO
PILOTO)
D79 | CANTX D89 | REMOTE ON-OFF RELAY ENABLE (ACTIVAR
ENCENDIDO/APAGADO DE RELE REMOTO)
D47 | HX FAN 4 FEEDBACK (RETROALIMENTACION D6 PILOT ARC RELAY
VENTILADOR INTERCAMBIADOR DE CALOR 4) (RELE DE ARCO PILOTO)
D43 | HX FAN 3 FEEDBACK (RETROALIMENTACION D10 MARK RELAY
VENTILADOR INTERCAMBIADOR DE CALOR 3) (RELE MARCA)
D41 HX FAN 2 FEEDBACK (RETROALIMENTACION D19 | MAIN CONTACTOR
VENTILADOR INTERCAMBIADOR DE CALOR 2) (CONTACTOR PRINCIPAL)
D38 | HX FAN 1 FEEDBACK (RETROALIMENTACION D25 | INRUSH CONTRACTOR
VENTILADOR INTERCAMBIADOR DE CALOR 1) (CONTACTOR DE SOBRETENSION)
D36 | MAG FAN 4 FEEDBACK D97 | COOLANT SOLENOID
(RETROALIMENTACION VENTILADOR MAG 4) (SOLENOIDE DE REFRIGERANTE)
D33 | MAG FAN 3 FEEDBACK D100 | PUMP ENABLE
(RETROALIMENTACION VENTILADOR MAG 3) (HABILITAR LA BOMBA)
D31 MAG FAN 2 FEEDBACK D94 | +15V
(RETROALIMENTACION VENTILADOR MAG 2)
D28 | MAG FAN 1 FEEDBACK D95 | -15V

(RETROALIMENTACION VENTILADOR MAG 1)

XPR300
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Diagnaostico y localizacion de problemas

LED Sedal | LED Sefal

D5 +3,3V D3 +5V

D20  MAGNETIC FANS ENABLE D2 +24V
(ACTIVAR LOS VENTILADORES MAGNETICOS)

D24  HEAT EXCHANGER FAN ENABLE (ACTIVAR D103  COOLANT LEVEL
VENTILADOR DEL INTERCAMBIADOR DE (NIVEL DE REFRIGERANTE)
CALOR)

D45 COOLANT FLOW (FLUJO DE REFRIGERANTE)
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Diagnastico y localizacion de problemas

Tarjeta de circuito impreso del chopper de la fuente de energia de plasma (141319)

TESTED LABEL
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LED Sefial | LED Sefial
D22 +15V AND -15V POWER D1 DCA
(ENERGIA +15V Y -15 V)
D14 +5V D2 DCB
D21 +3,3V D3 STATUS (ESTADO)
D32 OVER CURRENT CHANNEL B D4 ACTIVITY
(SOBRECORRIENTE EN CANAL B) (ACTIVIDAD)
D31 OVER CURRENT CHANNEL A D10 +5VB
(SOBRECORRIENTE EN CANAL A)
D96 USBFLAG D33 CAN TX
(MARCA USB)
D6 +18V AND -5V POWER D34 CAN RX
(ENERGIA +18VY -5V)
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Diagnaostico y localizacion de problemas

Tarjeta de circuito impreso de arranque de la fuente de energia de plasma (141360)

° o = :
TESTED LABEL T (8 = % * ez
. - D4 L4 > vusv @
w3
L PO
ul |[?>
. 3
u7
o PART NUMBER <
@ SERAL NUMBER
i e ) _
R19 o1 RoHS
H9_0UT x3 =
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° n ]
1 - :
® H8 IN

D4 PILOT ARC ENABLE D6 +18V AND -5V POWER
(HABILITAR ARCO PILOTO) (ENERGIA +18 VY -5 V)

WORK OUT(+)

TO PA R
(PA RLY COM)

TO NOZZLE LEAD
NOZZLE(++)  irs4o

J40 '
PEM40

J3
o i ‘ TESTED LABEL PEu3 '
e
PY A FROM PA R FRS3

(PA RLY NO)

— LEADS FROM CHOPPERS @
Meeococe

a5
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Diagnastico y localizacion de problemas

Tarjeta de circuito impreso de distribucion de energia del ventilador de la fuente de energia

de plasma (141384)
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Diagnaostico y localizacion de problemas

Tarjeta de circuito impreso de control de la consola de conexion de gas (141375)

——1 ‘
DUZZ L—~\J i|leee
\ JO ! . b ™0
J6 J10 +24V
uls HF D15O -
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IQ J16 026 -
D IZI [ ] .
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[ e El_"
uls U6 % (=) i %18 % 5 D25
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‘ J31-oooooo P7 P9 -
LED Senal LED Senal
D15 +24 V D24 CAN RX
D29 B5 D30 Status (Estado)
D26 B4 D31 Activity (Actividad)
D19 AF D1 USBFLAG (MARCA USB)
D18 +3,3V D16 +5V
D25 CAN TX D17 A3,3
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Diagnastico y localizacion de problemas

Tarjeta de circuito impreso de alta frecuencia de la consola de conexion de gas (141354)
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c8 e1
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Diagnaostico y localizacion de problemas

Tarjeta de circuito impreso de control de la consola de conexion de la antorcha (141334)
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LED Senal LED Senal

D58 V7 D87 STATUS LED (INDICADOR
LUMINOSO DE ESTADO)

D69 V9 D88 ACTIVITY LED
(INDICADOR LUMINOSO DE
ACTIVIDAD)

D75 V10 D45 A3,3V

D51 V6 D4 Vi1

D41 V5 D63 B3

D84 V12 D46 +3,3V

D16 V4 D23 USB FLAG (MARCA USB)

D64 V8 D43 +5V

D34 CAN RX D44 +24V

D35 CAN TX D70 V1 TORCH VALVE
(VALVU LA ANTORCHA V1)
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Diagnastico y localizacion de problemas

LED Seial | LED Sefial

D48 B1 D76 V2 (NO SE USA EN ESTE
SISTEMA)

D57 B2 D18 V3 (NO SE USA EN ESTE
SISTEMA)

D49 HV RELAY (RELE HV) D8 (NO SE USA EN ESTE
SISTEMA)

D15 OHMIC CONTACT

(CONTACTO OHMICO)
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Diagnastico y localizacion de problemas
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Lista de piezas

Fuente de energia de plasma

Numero de pieza Voltaje (CA)

078620 200
078621 208
078622 220
078623 240
078624 380
078625 400
078626 415
078627 440
078628 480
078629 600
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Lista de piezas

Paneles exteriores

Numero de pieza Descripcion Cantidad
1 | 428728 Panel superior con etiquetas 1
2 | 428727 Panel lateral con etiquetas y manijas 2
3 | 101300 Base 1

Panel frontal con “H" y etiqueta de indicador luminoso de energia

G| AR (no se muestra) L
5 | 101314 Panel de esquina trasera inferior derecha (liquido-enfriamiento) 1
6 | 101307 Panel de esquina trasera inferior izquierda (control) 1
7 | 428726 Panel trasero con etiquetas y manijas 1
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Ventiladores

Lista de piezas

Numero de pieza Descripcion Referencia Cantidad
1 | 229895 Conjunto’ de indicadores luminosos verdes | ]
de energia
9 | 999891 Conjunto de ventilador: 292 pie3/min, CAB FANS, 9
48 VCD, diametro de 120 mm CAB FAN4
HX FANT,
Conjunto de ventilador: 890 pie3/min, HX FAN2,
3 | 229822 48 VCD, diametro de 254 mm MAG FANT, 4
MAG FAN2
4 | 229717 Conjunto intercambiador de calor = 1
5 | 003266 Relé de estado sélido - 1
6 141384 TCl de (?IIStI‘IbuCIOI’] de energia PCB6 1
del ventilador
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Lista de piezas

Sistema del refrigerante

(1"1‘\/ Ve

u""
P> i

!

[ B

Numero de pieza Descripcion

1 127014 Tapa deposito refrigerante 1
2 | 229741 Un flujometro 1
3 | 229775 Sensor de nivel de refrigerante 1
4 | 127344 Caja del filtro del refrigerante 1

027005 Filtro del refrigerante (fino) 1
5 | 229777 Manguera del refrigerante (1 pulg.) 1

Conjunto de bomba y motor del refrigerante:
Adaptador: UNF 1-5/8 pulg. X NPT 1 pulg. X JIC #16
Enchufe con Oring

Filtro de la bomba de refrigerante (grueso)

6 | 428729 Bomba y motor 1
Adaptador: MNPT 1 pulg. X MNPT 1 pulg. collar hexagonal
Adaptador: MNPT 1 pulg. X FNPT 3/8 pulg. X FNPT 1/4 pulg.
Adaptador: 3/8 pulg. hexagonal

Conjunto de valvula solenoide de refrigerante

7 006132 Valvula de retencién de desviacion de refrigerante 1
8 | 229721 Conjunto de valvula solenoide de refrigerante 1
9 | 229654 Termistor: Abrazadera para tubo de cobre con conector eléctrico | 1
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Lista de piezas

Numero de pieza Descripcion Cantidad
10 | 127559 Filtro de la bomba de refrigerante (grueso) 1
11 | 229843 Enchufe y Oring 1
12 | 002561 Deposito refrigerante 1
428330 Juego: Tubo (no se incluye manguera de 1 pulg.) 1

Adaptadores de refrigerante en el compartimento trasero

o0

. o\
P e 00—

o 600 o

S
i
\

Numero de pieza Descripcion Cantidad

1 015889 ,g’-\icrj:tr;trziigczr;e codo: NPT 1/2 pulg. X tubo de 1/2 pulg., 5

2 | 006154 Valvula de retencion refrigerante 1

3 | 015903 Anillo rojo: Diametro interior de 1.13 pulg. 1

4 015888 g\:elloprt]z;iz:jFNPT 1/2 pulg. X mamparo de 1-1/2 pulg. o
015899 Anillo rojo: Diametro interior de 0.87 pulg. (no se muestra) 1

5 | 015029 | Adaptador: NPT 1/2 pulg. X macho #8 2
015898 Anillo verde: Diametro interior de 0.87 pulg. (no se muestra) 1

6 | 015902 Anillo verde: Diametro interior de 1.13 pulg. 1

XPR300
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Lista de piezas

Otros adaptadores que no se muestran

Numero de pieza Descripcion Cantidad

Adaptador macho: NPT 3/8 pulg. X en la valvula solenoide de
015669 . 1
tubo de 1/2 pulg. refrigerante
Valvula de drenaje de refrigerante: L
006099 NPT 1/4 pulg. X tubo interno en el fondo del deposito de 1
refrigerante
3/8 pulg.
015073 Adaptador: NPT 1/4 pulg. X FPT 1/4 " ¢l fondo del depcsito de 1
refrigerante
015738 Adaptador de codo: NPT 1/4 pulg. X | en la parte superior del ]
tubo de 1/2 pulg., giratorio 45° deposito de refrigerante
Adaptador: 1/4 pulg. X collar entre el flujbmetro y el
015510 > € : 1
hexagonal deposito de refrigerante
Adaptador: NPT 1/4 pula. X tubo en el flujometro y la valvula de
015663 naap ’ pug: retencion de desviacion de 2
interno 1/2 pulg. .
refrigerante
015668 Adaptador de codo: NPT 1/2 pulg. X | en el conjunto de filtro del o
tubo de 1/2 pulg., 90° refrigerante (fino)
104807 Tuerca para la boquilla del chopper en la parte de atras de los 4
choppers
] en la parte de atras de los
015815 Q%%pgeedf);ojf' T;gf,’ de 1/2 pulg. X choppers (4) y la entrada del 5
puig. intercambiador de calor (1)
015820 Acople: Tubo de 1/2 pulg. X tubo de salida del intercambiador ]
1/2 pulg. de calor
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Lista de piezas

Transformadores e inductores

No puede comprar estas piezas. Se muestra solo como referencia.
i

Numero de pieza Descripcion Referencia Cantidad
1 - Inductor 1A (superior)/1B (inferior) L1 1
2 - Inductor 2A (superior)/2B (inferior) L2 1

Transformador, horizontal, 63 kW, trifasico

= 200V, 50 Hz—60 Hz

- 208 V, 60 Hz

= 220V, 50 Hz—60 Hz
- 240V, 60 Hz

3 |- 380V, 50 Hz—60 Hz
T2 1

- 400V, 50 Hz
= 415V, 50 Hz

- 440V, 50 Hz—60 Hz

= 480V, 60 Hz

- 600V, 60 Hz
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Lista de piezas

Lado de control - vista 1

Cantidad

Referencia

Descripcion

Nidmero de pieza
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Lista de piezas

Numero de pieza Descripcion Referencia Cantidad
Conjunto de transformador de control, 3 kVA
229809 200V, 50 Hz-60 Hz
229810 208V, 60 Hz, 3 kVA
229811 220V, 50 Hz-60 Hz
229812 240V, 60 Hz
3 | 229813 380V, 50 Hz
229814 400V, 50 Hz m 1
229815 415V, 50 Hz
229816 440V, 50 Hz-60 Hz
229794 480V, 60 Hz
229817 600V, 60 Hz
4 | 229678 Conjunto circuito de arranque PCB4 1
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Lista de piezas

Lado de control - vista 2

Numero de pieza Descripcion Referencia
Fuente de energia: 88 VCA-264 VCA a
1 229640 24 VCD PS1 1
2 | 428750 TCI control PCBH1 1
3 | 208394 Portafusible: 2P, 30 A, 600 V - 1
908395 Fusible: 8 A, 600 V, clase R (usado en
380V, 400V, 415V, 440V, 480 V, 600 V)
( F1, F2 2
Fusible: 15 A, 600 V, Clase R (usado en
208397 200V, 208V, 220V, 240V)
4 141371 TCIE/S PCBb5 1
Relé de arco piloto: 24 VCD, bobina,
5 | 003277 contactos 60 A 28 VCD CRi 1
6 | 101316 Cubierta de relé de arco piloto: = 1
. Chopper 1,
7 | 229679 Conjunto chopper chopper 2 2
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Lista de piezas
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Lista de piezas

Parte trasera de la fuente de energia de plasma

VA

N
AR
A

)

Fuentes de energia de plasma de Fuentes de energia de plasma de Fuentes de energia de plasma de
200V, 208V, 220V, 240V 400V (CE) 380V, 415V,440V, 480V, 600V

Numero de pieza Descripcion Referencia Cantidad
Conjunto de contactor de sobrecorriente:
1| 229697 80 A, IEC AC-3, trifasico, 120 VCA IR_CON !
Conjunto de resistencia de sobretension, )
2 | 209274 20X 3 1
Placa de bornes de 600 V, 200 A
3 229033 (200 V, 208 V, 220V, 240 V)
4 | 209283 Filtro EMI con placa de bornes (400 V, CE) | TB1 1
Placa de bornes de 600V, 140 A
5 | 029316 (380V, 415V, 440V, 480V, 600 V)
Contactor principal
003276 (200V, 208V, 220V, 240 V
6 ( M_CON 1
Contactor principal (380 V, 400 V, 415V,
003268 440V, 480V, 600V)
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Lista de piezas

Numero de pieza Descripcion Referencia Cantidad
7 1419201 VQD3 TCI (opcional, para uso con RS-422 ]
y sistemas de corte discreto)
8 208367 Acople de mamparo RJ-45, 5 ) o
hembra/hembra, con proteccién
993509 Cable de interfaz EtherCAT del CNC, ) 1
verde, 0,7 m
993797 Cable de interfaz EtherCAT del CNC, ) ]
negro, 0,7 m

Consolas de conexion de gas

Numero de pieza

OptiMix

Descripcion

078631 Consola de conexion de gas central
078632 Consola de conexion de gas VWI
078633 Consola de conexion de gas OptiMix
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Lista de piezas

Piezas laterales de alto voltaje de la consola de conexion de gas

) 8 n
& p Vista interior

Q S A :
> ‘
o (<] (<]
1
Q @ :
Numero de pieza Descripcion Consola Referencia Cantidad
1 | 002570 Aislador Core, VWIy OptiMix | - 1
2 | 229837 Conjunto de bobina Core, VWIy OptiMix | T2 1

3 220838 Transformador de alto Core, VWIy OptiMix | T1 1
voltaje y alta frecuencia

4 | 009045 Filtro EMI Core, VWIy OptiMix | - 1

5 141354 TClde encendidode alta w1y OptiMix | PCB2 1
frecuencia y alto voltaje

Tornillo cabeza Allen
6 | 075678 cilindrica: M5 — 0,8 X Core, VWIy OptiMix | - 1
10 mm hexagonal
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Piezas laterales del colector de la consola de conexion de gas

Lado del colector de la consola de conexion de gas Core, VWI y OptiMix

Numero de pieza

Descripcion

Lista de piezas

1 011151 Conjunto filtro de aire Core, VWIy OptiMix | - 1
011110 Elemento filtrante de aire Core, VWIy OptiMix | - 1
Adaptador de codo macho:
2 | 015853 NPT 1/4 pulg. X tubo interno Core, VWIy OptiMix | - 2
5/16 pulg.
Fuente de energia: VWI, OptiMix _
3 | 229640 88 VCA-264 VCA 2 24 VCD  solamente !
4 | 141375 TClI control Core, VWIy OptiMix | PCB1 1
5 200825 Conjunto de indicadores 5 o \\wy1y OptiMix | - 1
luminosos verdes de energia
6 | 104757 Colector de refrigerante Core, VWIy OptiMix | - 1
7 015029 Adaptador: NPT 1/2 pulg. X o0 \wyiy OptiMix - 4
macho #8
Anillo verde: Diametro interior o
8 | 015898 de 0.87 pulg. Core, VWIy OptiMix | - 2
9 015899 Anillo rojo: Diametro interior de Core, VWIy OptiMix - o
0.87 pulg.
10 | 075218 Arandela Core, VWIy OptiMix | - 1
11 | 075140 Perno Core, VWIy OptiMix | - 1
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Lista de piezas

Miiltiples y adaptadores de la consola de conexion de gas Core

Numero de pieza Descripcion Cantidad
1 | 104806 Multiple: Salida de gas (sin adaptadores) 1
2 | 104802 Multiple: Entrada de gas (sin adaptadores) 1

Adaptadores de acople a presion

3 | 015876 NPT 1/4 pulg. X tubo interno 1/4 pulg. 2
4 | 015811 NPT 1/4 pulg. X tubo de 8 mm 3
5 | 015853 Codo macho: NPT 1/4 pulg. X tubo de 5/16 pulg. 1

Adaptadores roscados con sellador de rosca aplicado

6 | 015012 NPT 1/4 pulg. X macho #6 (salida y entrada de aire) 2
7 0151083 NPT 1/4 pulg. X hembra inerte RH ‘B’ (salida y entrada de nitrégeno) | 2
8 | 015116 NPT 1/8 pulg. X RH (derecho) ‘A’ macho (salida de oxigeno) 1
9 | 015009 NPT 1/4 pulg. X macho RH ‘B’ (salida de oxigeno) 1
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Lista de piezas
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Lista de piezas

Miltiples y adaptadores de entrada y salida de la consola de conexion de gas VWI
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Lista de piezas

Numero de pieza  Descripcion Cantidad
1 229792 Multiple: Entrada de gas (sin adaptadores) 1
2 | 104843 Multiple: Salida de gas (sin adaptadores) | 1
3 | 229844 Regulador de agua 1
4 | 006157 Valvula de retencion 1

Adaptadores de acople a presion
5 | 015905 NPT 1/8 pulg. X tubo interno 1/4 pulg. 2
6 | 015910 NPT 3/8 pulg. X tubo interno 5/16 pulg. 2
7 | 015907 NPT 1/4 pulg. X tubo de 3/8 pulg. 1
8 | 015876 NPT 1/4 pulg. X tubo de 1/4 pulg. 1
9 | 015853 Codo: NPT 1/4 pulg. X tubo de 5/16 pulg., 90° 1
10 | 015909 Codo: NPT 3/8 pulg. X tubo de 5/16 pulg., 90° -

Adaptadores roscados con sellador de rosca aplicado
11 | 015103 NPT 1/4 pulg. X hembra inerte RH ‘B’ 3
12 | 015012 NPT 1/4 pulg. X macho #6 3
13 015009 NPT 1/4 pulg. X macho RH ‘B’ 1
14 | 015922 1/4 pulg. X collar hexagonal 2
15 015230 NPT 1/4 pulg. X LH ‘B’ 1
16 015116 Adaptador: NPT 1/8 pulg. X RH ‘A’ (salida de oxigeno) 1
W oo T oo XL 1
18 | 015197 Adaptador: NPT 1/8 pulg. X macho #5 (salida de argon) 1

XPR300 Manual de instrucciones 809483 347



Lista de piezas

Miiltiples y adaptadores de entrada y salida de la consola de conexion de gas OptiMix

NSO

7.
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Lista de piezas

Numero de pieza Descripcion Cantidad
1 | 229793 Multiple: Entrada de gas (sin adaptadores) 1
2 | 104843 Multiple: Salida de gas (sin adaptadores) 1
3 | 229844 Regulador de agua 1
4 | 006157 Valvula de retencion 4

Adaptadores de acople rapido a presion
5 | 015905 NPT 1/8 pulg. X tubo de 1/4 pulg. 1
6 | 015853 Codo: NPT 1/4 pulg. X tubo de 5/16 pulg. 1
7 015876 NPT 1/4 pulg. X tubo de 1/4 pulg. 1
8 | 015907 NPT 1/4 pulg. X tubo de 3/8 pulg. 1
9 | 015909 Codo: NPT 3/8 pulg. X tubo de 5/16 pulg. 1
10 | 015910 NPT 3/8 pulg. X tubo de 5/16 pulg. 1
11 | 015906 Conexion doble: NPT 1/8 pulg. X tubo de 1/4 pulg. 1
12 | 015908 Codo: NPT 1/4 pulg. X tubo de 3/8 pulg. 1

Adaptadores roscados con sellador de rosca aplicado
13 0151083 NPT 1/4 pulg. X hembra inerte RH ‘B’ 3
14 015012 NPT 1/4 pulg. X macho #6 3
15 | 015009 NPT 1/4 pulg. X macho RH ‘B’ 1
16 | 015922 1/4 pulg. X collar hexagonal 5
17 015230 NPT 1/4 pulg. X LH ‘B’ 1
18 | 015116 NPT 1/8 pulg. X RH ‘A’ 1
19 015210 NPT 1/8 pulg. X LH ‘A 1
20 | 015197 NPT 1/8 pulg. X #5 1
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Mezclador, transductores y valvulas de las consolas de conexion de gas VWI y OptiMix

L :@ o@
o] ;@ o
. § 9@%, o
e ﬁ o
VWI

OptiMix

Numero de pieza Descripcion Consola Referencia Cantidad
Mezclador
1 (No puede comprar esta OptiMix ) 1
pieza. Se muestra solo
como referencia.)
2 | 223398 Transductor de presion VWI 'y OptiMix P6-P9 4
3 | 006167 Valvula solenoide VWIy OptiMix B4, B5 2
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Lista de piezas

Mazo de cables, juego de manguera y cables CAN de la consola de conexion de gas

Numero de pieza  Descripcion Consola Cantidad

229718 Mazo de cables Core

229719 Mazo de cables VWI 1
| 229720 Mazo de cables OptiMix

428490 Juego: Tubo Core

428491 Juego: Tubo VWI 1

428492 Juego: Tubo OptiMix

223709 Cable CAN de 0,38 m a conector externo 8:;3\’/'?)/(\/\” y 1

223710 Cable CAN de 0,48 m macho-hembra Core, VWI 1

223711 Cable CAN de 0,5 m macho-hembra OptiMix 1

223712 Cable CAN de 0,39 m macho-hembra OptiMix 1

Consola de conexion de la antorcha

Numero de pieza Descripcién

078618 Consola de conexion de la antorcha
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Lista de piezas

Lado de facil conexion de la antorcha

@
a
== =
S b
0 \ = — e
D o ——
—_—
0 © aﬂm %
—
! == o
o
0
0
) e
o
Numero de pieza Descripcion Referencia Cantidad
1 | 428730 Bloque de receptaculo de antorcha - 1
2 | 229882 Relé 6hmico y soporte = 1
3 490376 Conector de cables y mangueras ) ]
de la antorcha
Tornillo con cabeza de estrella:
G LTSt s M6 X 10 mm Phillips, cabeza redonda ) 4 (se muestra 3)
428338 Juego: Tubo - 1
006152 Valvula de retencion = 1
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Lado del colector de la consola de conexidn de la antorcha - vista 1

Numero de pieza

>

Descripcion

Referencia

Lista de piezas

Cantidad

1 003477 Transductor de presién con cable P1-P5, P14 6
y conector
Fuente de energia: 88 VCA-264 VCA a
2 229640 04 VCD PS1 1
3 | 141334 TCI control PCB1 1
4 141368 Tarjgta de circuito impreso de contacto PCB2 1
ohmico
5 9298925 Conjunto de mdnycadores luminosos _ ]
verdes de energia
6 | 101366 Soporte - 2 (se muestra 1)
229780 Cable de valvula de 40 mm - 8
229800 Cable de valvula de 279,4 mm - 1
229655 Mazo de cables - 1
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Lado del colector de la consola de conexion de la antorcha - vista 2

N
o

Numero de pieza

®
(@)
D
c.@p Z @,
S 0

Descripcion

Referencia

Cantidad

229895

Conjunto del colector:
= Valvulas solenoides
= Valvulas proporcionales
= Todos los colectores
= Todos los acoples

1 229965

Valvula solenoide

V4-V12

9 (se muestra 8)

229917

Herramienta de valvula solenoide (229965)

015905

X tubo de 1/4 pulg.

Adaptador: Junta estanca Oring NPT 1/8 pulg.

428756

Conjunto del colector inferior:
= Colector inferior
= Adaptador
= Oirificio critico
= Valvula solenoide
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Numero de pieza Descripcion Referencia Cantidad
015811 Adaptador: Junta estanca Oring NPT 1/4 pulg. | - 1
4
X tubo de 8 mm
5 104406 Adaptador: FTP 1/8 pulg. NPT X 1/8 pulg. X - 1
1-5/8 pulg.
6 | 006167 Valvula proporcional B1-B3 3
044508 Oring 7

Adaptadores y valvulas frontales

y U @D (= o

&

Numero de pieza Descripcion Referencia Cantidad
1 | 006077 Valvula de retencion: FTP 1/8 pulg. - 2
2 006157 Valvula de retencion: NPT 1/4 pulg. hembra = 1

Adaptadores roscados con sellador de rosca aplicado
3 | 015517 Collar 1/8 pulg. hexagonal = 2
4 | 015116 NPT 1/8 pulg. X RH ‘A - 1
5 | 015226 NPT 1/8 pulg. X macho #6 = 1
6 | 015103 NPT 1/4 pulg. X hembra inerte RH ‘B’ - 1
7 | 015007 NPT 1/4 pulg. X macho #5 = 1
8 | 015922 Collar 1/4 pulg. hexagonal - 1
9 | 015210 NPT 1/8 pulg. X macho LH ‘A = 1
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Lista de piezas

Conjunto de cables y mangueras de la antorcha

Numero de pieza Descripcion

1 | 420500 Conjunto de manguito de montaje de antorcha: Estandar
420501 Conjunto de manguito de montaje de antorcha: Corta
420502 Conjunto de manguito de montaje de antorcha: Extendido

2 | 420220 Receptaculo de antorcha de desconexion rapida

3 | 420221 Antorcha de desconexion rapida

4 | 420368 Tubito del refrigerante
006155 Valvula solenoide de la antorcha (V1)

229918 Herramienta de valvula solenoide de la antorcha

006169 Conector de valvula solenoide de la antorcha

498488 Conjunto de cables y mangueras de la antorcha, consumibles
300 A de acero al carbono

104879 Llave de gancho de 2.25 pulg.
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Lista de piezas

Soporte de antorcha

Numero de pieza Descripcion

428646 Soporte de elevador de antorcha: Manguito de 2.25 pulg. de diametro

XPR300 Manual de instrucciones 809483 357



Lista de piezas

Juegos hasicos de consumibles

Ver Configuraciones de ejemplo para consumibles en la pagina 141 o
el Manual de instrucciones con las tablas de corte del XPR300 (809830)

para aplicaciones especificas.

Juego bésico de consumibles de acero al carbono (428616)

Numero de pieza Descripcion Cantidad
420240 Electrodo: 80 A 2
420243 Boguilla: 80 A 0
420246 Escudo frontal: 80 A 2
420242 Anillo distribuidor: 80 A-130 A 2
420249 Electrodo: 130 A | 3
420252 Boquilla: 130 A 3
420255 Escudo frontal: 130 A 2
420261 Boquilla: 170 A '3
420258 Electrodo: 170 A 3
420513 Escudo frontal: 170 A 2
420260 Anillo distribuidor: 170 A E
420276 Electrodo: 300 A 3
420279 Boquilla: 300 A 3
420491 Escudo frontal: 300 A | 2
420406 Anillo distribuidor: 300 A 1
420368 Tubito del refrigerante 1
420200 Capuchon de retencion de escudo frontal | 1
420365 Capuchén de retencion boquilla 1
104879 Llave de gancho de 2.25 pulg. 1
104119 Herramienta consumibles | 1
027055 Lubricante de silicona, 1/4 onza 1
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Juego bésico de consumibles para acero inoxidable y aluminio (428617)

Lista de piezas

Numero de pieza Descripcion Cantidad
420288 Boquilla: 40 A 3
420291 Escudo frontal: 40 A 2
420297 Boquilla: 60 A 1
420296 Boquilla: 60 A H,O 1
420306 Boquilla: 80 A 2
420290 Boquilla: 80 A H,O 2
420469 Escudo frontal: 130 A H,O | 1
420356 Electrodo: 130 A-300 A 4
420315 Boquilla: 130 A 2
420318 Escudo frontal: 130 A 1
420472 Escudo frontal: 170 A H,O | 1
420324 Boquilla: 170 A | 3
420327 Escudo frontal: 170 A 1
420358 Anillo distribuidor: 300 A combustible 1
420475 Escudo frontal: 300 A H,O | 1
420359 Boquilla: 300 A 2
420362 Escudo frontal: 300 A 2
420303 Electrodo: 40 A-80 A | 3
420309 Escudo frontal: 60 A-80 A 2
420294 Electrodo: 40 A-80 A aluminio aire/aire 1
420300 Escudo frontal: 60 A-80 A H,O | 1
420314 Anillo distribuidor: 40 A-170 A multiples procesos 1
420323 Anillo distribuidor: 60 A-300 A multiples procesos 1
420368 Tubito del refrigerante 1
420200 Capuchon de retencion de escudo frontal 1
420365 Capuchén de retencion boquilla 1
104879 Llave de gancho de 2.25 pulg. 1
104119 Herramienta consumibles 1
027055 Lubricante de silicona, 1/4 onza 1
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Lista de piezas

Juego bésico de consumibles para acero al carbono con antorcha (428618)

Numero de pieza Descripcion Cantidad
420221 Cabezal de antorcha de desconexion rapida 1
420240 Electrodo: 80 A 2
| 420243 Boquilla: 80 A | 2
420246 Escudo frontal: 80 A 2
420242 Anillo distribuidor: 80 A-130 A 1
420249 Electrodo: 130 A 3
420252 Boquilla: 130 A 3
420255 Escudo frontal: 130 A 2
420261 Boquilla: 170 A 3
420258 Electrodo: 170 A 3
420513 Escudo frontal: 170 A 2
420260 Anillo distribuidor: 170 A 1
420276 Electrodo: 300 A 3
420279 Boquilla: 300 A 3
420491 Escudo frontal: 300 A 2
420406 Anillo distribuidor: 300 A 1
420368 Tubito del refrigerante 2
420200 Capuchon de retenciéon de escudo frontal 2
420365 Capuchon de retencion boquilla 2
104879 Llave de gancho de 2.25 pulg. 1
104119 Herramienta consumibles 1
027055 Lubricante de silicona, 1/4 onza 1
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Juego basico de consumibles para acero inoxidable y aluminio con antorcha (428619)

Lista de piezas

Numero de pieza Descripcion Cantidad
420221 Cabezal de antorcha de desconexion rapida 1
420288 Boquilla: 40 A 3
420291 Escudo frontal: 40 A | 2
420297 Boquilla: 60 A 1
420296 Boquilla: 60 A H,O 1
420306 Boguilla: 80 A o
420290 Boquilla: 80 A H,O 2
420469 Escudo frontal: 130 A H,O 1
420356 Electrodo: 130 A-300 A 4
420315 Boquilla: 130 A 2
420318 Escudo frontal: 130 A 1
420472 Escudo frontal: 170 A H,O 1
420324 Boquilla: 170 A 3
420327 Escudo frontal: 170 A | 1
420358 Anillo distribuidor: 300 A combustible 1
420475 Escudo frontal: 300 A H,O 1
420359 Boquilla: 300 A 2
420362 Escudo frontal: 300 A | 2
420303 Electrodo: 40 A-80 A 3
420309 Escudo frontal: 60 A-80 A 2
420294 Electrodo: 40 A-80 A aluminio aire/aire | 1
420300 Escudo frontal: 60 A-80 A H,O 1
420314 Anillo distribuidor: 40 A-170 A multiples procesos 1
420323 Anillo distribuidor: 60 A-300 A multiples procesos 1
420368 Tubito del refrigerante 2
420200 Capuchon de retenciéon de escudo frontal 2
420365 Capuchon de retencion boquilla 2
104879 Llave de gancho de 2.25 pulg. 1
104119 Herramienta consumibles 1
027055 Lubricante de silicona, 1/4 onza | 1
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Lista de piezas

Otras piezas de consumibles y antorchas

Numero de pieza Descripcion

004629 Calibre de profundidad de la picadura
027055 Lubricante de silicona, 1/4 onza
104119 Herramienta consumibles
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Lista de piezas

Conexiones de la fuente de energia de plasma a la consola de conexion de gas

Cable de arco piloto con pasacables

o | H———0

Numero de pieza Longitud Numero de pieza Longitud
223529 3m 223535 25 m
223530 45m 223536 35 m

| 223531 75 m 223537 45 m
223532 10 m 223538 60 m
223533 15m 223539 75 m

' 223534 20 m - -

Cable negativo con pasacables

Numero de Numero de
pieza Longitud pieza Longitud
223573 2/0 3m 223527 4/0 60 m
223574 2/0 45m 223528 4/0 75 m
' 223575 ' 2/0 75 m 223551* ' 2/0 3m
223576 2/0 10 m 223552 2/0 45m
223577 2/0 15m 223553* 2/0 75 m
' 223578 ' 2/0 20 m 223554* ' 2/0 10 m
223579 2/0 25 m 223555 2/0 15 m
223525 4/0 35m 223556* 2/0 20 m
' 223526  4/0 45 m 223557* ' 2/0 25 m

* Conjunto de cables y mangueras con la etiqueta de la marca CCC unicamente. CCC se define en Simbolos
y marcas en la pagina 32.
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Lista de piezas

Cable de energia

= B —q 2

Descripcion: 3 posiciones, macho-hembra

Numero de pieza Longitud Numero de pieza Longitud
223436 3m 223446 256m

‘ 223437 45m 223447 35 m
223439 75 m 223448 45 m

‘ 223441 10 m 223449 60 m
223444 15m 223450 75 m

223445 20 m - -

Conjunto de mangueras del refrigerante

| |

1 T

| |

\ \

>_< 1 1
— -
| |
Lo

1 1

Descripcion: Diametro interno de 1,27 cm

Numero de pieza Longitud | Numero de pieza Longitud
428475 3m 428481 25 m

‘ 427476 45m 428482 35 m ‘
428477 75 m 428483 45 m

428478 10 m 428484 60 m |
428479 15m 428485 75 m

428480 20 m - - |
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Cable CAN

Descripcioén: 5 posiciones, macho-hembra

Numero de pieza Longitud | Numero de pieza Longitud
223417 3m 223427 25 m
223418 45m 223428 35 m
223420 75 m 223429 45 m
223422 10 m 223430 60 m
223425 15m 223431 75 m
223426 20 m - -

Conexiones de consola de conexion de gas a consola de conexion de la antorcha

Conjunto de arco piloto y mangueras de refrigerante (Core)

o {7 |

Numero de pieza Longitud Numero de pieza

428454 3m 428457 75 m
428455 45m 428458 10 m
428456 6 m 428459 15m

Conjunto de cable de energia, CAN y 3 mangueras de gas (Core)

N
TN

R

=enr—

Numero de pieza Longitud | Numero de pieza

428464 3m 428467 75 m
428465 45m 428468 10 m
428466 6m 428469 15m
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Conjunto de arco piloto, mangueras de refrigerante y agua de proteccion (VWI u OptiMix)

Numero de pieza

Longitud

Numero de pieza

Longitud

428353 3m 428356 75 m
428354 45m 428357 10 m
428355 6m 428358 15m

Conjunto de cable de energia, CAN y 5 mangueras de gas (VWI u OptiMix)

Numero de pieza Longitud | Numero de pieza

428363 3m 428366 75 m
428364 45m 428367 10m
428365 6 m 428368 15m
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Conexiones de la fuente de energia de plasma al CNC

Cable de interfaz EtherCAT del CNC

Descripcion: Conector RJ-45 , macho-hembra, escudo frontal SF/UTP, 2 pares trenzados,
22 AWG

Para mas informacion sobre especificaciones de cable EtherCAT, ver Cémo conectar la fuente de
energia de plasma con EtherCAT en la pagina 151.

Numero de pieza Longitud Numero de pieza Longitud
223506 0,3m 223512 10m
223507 0,6 m 223513 15 m
223508 1,5m 223514 225 m
223672 25m 223515 30m
223509 3m 223516 45 m
223510 6m 223517 60 m
223511 75 m 223714 75 m

Cable de interfaz discreto del CNC

9
0

0:0:0:0:0:0:9:@

Numero de pieza Longitud Numero de pieza

223691 3m 223700 20 m
223692 45m 223701 225m
223693 6 m 223702 25 m
223694 75 m 223703 30m
223695 10m 223704 35m
223696 12 m 223705 375 m
223697 135 m 223706 45 m
223698 15 m 223707 60 m
223699 16,5 m 223708 75 m
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Cable de interfaz de serie CNC

Descripcion: Conector de 9 posiciones, conector D subminiatura (Dsub),

Numero de pieza

Longitud

Numero de pieza

macho-hembra, RS-422

Longitud

223673 3m 223682 20 m
223674 45m 223683 225 m
223675 6m 223684 25 m
223676 75 m 223685 30 m
223677 10 m 223686 35 m
223678 12m 223687 37,5 m
223679 13,5 m 223688 45 m
223680 15 m 223689 60 m
223681 16,5 m 223690 75 m

Conexion de la fuente de energia de plasma a la mesa de corte

Cable de masa

O

Numero de pieza

Longitud

Numero de pieza

Longitud

223628 2/0 3m 223648 4/0 60 m
223629 2/0 4,5m 223649 4/0 75 m
223630 2/0 75 m 223661* 2/0 3m

223631 2/0 10 m 223662" 2/0 45m
223632 2/0 15m 223663* 2/0 75 m
223633 2/0 20m 223664* 2/0 10 m
223634 2/0 25 m 223665* 2/0 15m
223646 4/0 35m 223666* 2/0 20 m
223647 4/0 45 m 223667* 2/0 25 m

* Conjunto de cables y mangueras con la etiqueta de la marca CCC unicamente. CCC se define en Simbolos
y marcas en la pagina 32.
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Lista de piezas

Conexion de consola de conexion de antorcha a receptaculo de la antorcha

Cables y mangueras de la antorcha

Numero de pieza Longitud Numero de pieza Longitud
428383 2m 428386 3,6m
428384 25m 428387 45 m
428385 3m - -

Mangueras de alimentacion

Manguera de oxigeno (azul)

Acoples: RH (derecho) tipo “B”, hembra

Numero de pieza Longitud Numero de pieza Longitud
124003 3m 124009 25 m
124004 45m 124010 35 m
' 124005 75 m 124011 45 m
124006 10 m 124012 60 m
124007 15m 124013 75 m
124008 20 m - -
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Lista de piezas

Manguera de nitrdgeno o argon (negro)

Acoples: RH (derecho) tipo “B”, macho

1 H =l

Numero de pieza Longitud | Numero de pieza Longitud
124014 3m 124020 25 m
124015 45m 124021 35 m
124016 75 m 124022 45 m
124017 10 m 124023 60 m |
124018 15 m 124024 75 m
124019 20 m - - |

Manguera de aire (negro)

Acoples: JIC-6 hembra

il I3

Numero de pieza Longitud Numero de pieza Longitud
124025 3m 124031 25 m

124026 45m 124032 35m |
124027 75 m 124033 45 m

124028 10m 124034 60 m |
124029 15m 124035 75m

124080 20m - - |

Hidrégeno o nitrdgeno-hidrageno (F5) (rojo)

Acoples: LH (izquierdo) tipo “B”", hembra

Numero de pieza Longitud | Numero de pieza Longitud
124036 3m 124042 25 m

‘ 124037 45m 124043 35 m ‘
124038 75 m 124044 45 m

124089 10m 124045 60 m |
124040 15m 124046 75 m

124041 20 m - - |
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Lista de piezas

Agua (fluido de proteccion opcional) (azul)

Acoples: JIC-6 hembra

il 1

Numero de pieza Longitud Numero de pieza Longitud
124047 3m 124053 25 m
124048 45m 124054 35m |
124049 75 m 124055 45 m
124050 10m 124056 60 m
124051 15m 124057 75m
124052 20 m - - |

Juegos de mantenimiento preventivo

Numero de pieza Longitud

Juego: Reconstruccion de antorcha y filtro

428639 . .
sin refrigerante
498640 Juego: Reconstruccion de antorcha y filtro, con
refrigerante
428641 Juego: Electrénica (200 V-240 V)
428642 Juego: Electronica (380 V-600 V)
Herramientas

Numero de pieza Longitud

Herramienta de valvula solenoide para consola de

229917 conexion de la antorcha

229918 Herramienta de valvula solenoide de la antorcha
104879 Llave de gancho de 2.25 pulg.

004629 Calibre de profundidad de la picadura

104119 Herramienta consumibles
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Piezas de repuesto recomendadas

Fuente de energia de plasma - piezas de repuesto recomendadas

Numero de pieza Descripcion Referencia Cantidad
027005 Filtro del refrigerante (fino) - 1
006154 Valvula de retencion refrigerante = 1
Fuente de energia: 88 VCA-264 VCA a
229640 04 VCD PS1 1
Fuente de energia 88 VCA-264 VCA a
229671 48 VCD, 600 W PS2 1
. Chopper 1,
229679 Conjunto chopper chopper 2 1
141322 TCI control PCBH1 1
141371 TCIE/S PCB5 1
141384 TCI de distribucion de energia del ventilador PCB6 1
141425 TClI distribucion de energia PCB?7 1
Fusible: 10 A, 250 VCA, tiempo de retardo
108709 (en PCB7) F3, F4, F5 2
. Fusible: 15 A, 600 V, clase R
208397 (usado en 200V, 208 V, 220 V, 240 V) 2
F1, F2
. Fusible: 8 A, 600 V, clase R (usado en 380V,
AUSERID 400V, 415V, 440V, 480 V, 600 V) 2
003277 Relé arco piloto CR1 1
Conjunto de contactor de sobrecorriente:
229697 80 A, IEC AC-3, trifasico, 120 VCA IR_CON 1
N Contactor principal
003276 (200V, 208 V, 220 V, 240 V !
( M_CON
. Contactor principal (380 V, 400V, 415V,
003268 440V, 480V, 600 V) !
* Depende del voltaje — Seleccionar segun corresponda
372 809483 Manual de instrucciones XPR300



Consolas de conexion de gas - piezas de repuesto recomendadas

Lista de piezas

Numero de pieza Descripcion Referencia Cantidad
011110 Elemento filtrante de aire - 1
993398 Transductor de presion (VWI y OptiMix P6-P9 1
solamente)
006128 Valvula solenoide (VWI y OptiMix solamente) = B4-B5 1
141354 TCl de eqcendldo de alta frecuencia y PCB2 1
alto voltaje
Consola de conexion de la antorcha - piezas de repuesto recomendadas
Numero de pieza Descripcion Referencia Cantidad
141368 Tarjeta de'clrc-wto impreso de PCB2 1
contacto ohmico
223477 Transductor de presion con cable y conector P1-P5, P14 1
Antorcha - piezas de repuesto recomendadas
Numero de pieza Descripcion Referencia Cantidad

Receptaculo de antorcha de

420220 desconexién rapida ) 1
420221 Antorcha de desconexion rapida = 1
420368 Tubito del refrigerante - 1
006155 Valvula solenoide de la antorcha = 1
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Lista de piezas

Etiqueta de advertencia CE/CCC 1

1.1

Determinadas fuentes de energia llevan esta etiqueta de advertencia. 19

Es importante que el operador y el técnico de mantenimiento entiendan
las ideas que transmiten estos simbolos de advertencia. La numeracién
de los textos se corresponde con la de los recuadros en la etiqueta. 1.3

2.1

2.2

3.1

3.2

3.3

4.1
4.2

4.3

5.1

Las chispas del corte pueden originar
explosiones o incendios.

No cortar cerca de sustancias inflamables.

Tener a mano un extintor de incendio, listo
para usar.

No usar un tanque ni ningun otro recipiente
cerrado como mesa de corte.

El arco de plasma puede ocasionar
lesiones y quemaduras; no apuntar
la boquilla hacia usted. El arco arranca
inmediatamente al apretar el gatillo.

Para desarmar la antorcha, poner la energia
en OFF (apagado).

No agarrar la pieza a cortar proximo
a la ruta de corte.

Ponerse traje de proteccion integral.

Voltaje peligroso. Riesgo de descarga
eléctrica o quemadura.

Llevar puestos guantes aislantes
Reemplazarlos si estan humedos
o deteriorados.

Protegerse de las descargas eléctricas
aislandose del trabajo y la puesta a tierra.

Poner la energia en OFF (apagado) para
hacer cualquier reparacion o dar
mantenimiento. No tocar las piezas por las
que pase electricidad (conductores vivos).

Los humos del corte por plasma pueden
ser peligrosos.

No inhalar los humos.

Usar ventilacion forzada o extraccién local
para remover los humos.

No operar el sistema en espacios
confinados. Remover los humos por
extraccion.

La radiacion del arco puede quemar los
ojos y la piel.

Llevar puestos como es debido los medios
de proteccion correspondientes.
Abotonarse el cuello de la camisa. Proteger
los oidos del ruido. Llevar puesta careta
de soldar de sombra o filtro correcto.

Capacitarse. Este equipo solo debera
operarlo personal calificado. Usar las
antorchas especificadas en el manual.
Mantener alejados a los nifios y al personal
no calificado.

No quitar, destruir ni tapar esta etiqueta.
Reemplazarla si falta, esta dafada
o gastada.
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Diagramas electricos

Esta seccion contiene los diagramas eléctricos del sistema. Al seguir el recorrido de una sefial o
consultar las secciones Lista de piezas o Localizacién de problemas, tener en cuenta el siguiente

formato que le facilitara entender la organizacion de los diagramas eléctricos:
m La numeracion de las hojas esta en la esquina inferior derecha

m las referencias a otras paginas se hacen usando los siguientes simbolos:

Hoja |
4-D3
Numero de hoja Coordenadas  Bloque de

referencia

El nimero de hoja se usa para encontrar la referencia. Alinear las coordenadas A-D del eje Y de
cada hoja con los numeros 1-4 del eje X para encontrar los bloques de referencia (semejante a
un mapa vial).

XPR300
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Diagramas eléctricos

Simbolos del diagrama eléctrico

# | ‘ I Pila ~=== Pinza de masa Receptaculo

H% Capacitor, polarizado 77 A tierra, chasis
N

Relé, bobina

% % Capacitor, no polarizado A tierra Relé, normalmente cerrado
Capacitor, pasante o . .
IGBT Relé, normalmente abierto
(feed-thru) ¥

Relé, estado sélido, CA

7\ Interruptor % ‘ ‘ Inductor

? Blindaje coaxial v LED Relé, estado sélido, CC
M
[T Sensor de corriente ﬁ Lampara Relé, estado sélido
Sensor de corriente MOV (ygnstor de Resistencia
metal 6xido)
Tiristor SCR (rectificador

1 Alimentacién GC % Pin

~}<}» Diodo } Zocalo

.~ Bloqueo de
O V' O seguridad puerta (N Enchufe

8@ Ventilador X—‘—b/ Transistor PNP

controlado de silicio)

Pantalla de proteccion

j=# oo £ $0]

Shunt

$

o o— Explosor

r—— NN~ . O .
T Filtro LC feedthru 4& Potenciometro Interruptor, flujo
Botén, Interruptor, nivel,
e Filtro, CA ol o 060 P
) =——— normalmente cerrado normalmente cerrado
[ ] Fusible Boton, Ogo Interruptor, presion,
O © normalmente abierto normalmente cerrado
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Interruptor, presion,
normalmente abierto

Interruptor, unipolar, una via

Interruptor, unipolar, dos vias

Interruptor, unipolar, dos
vias, centro OFF (apagado)

T Inr/ane B

Interruptor, temperatura,

normalmente cerrado

Interruptor, temperatura,

R S PO N v

normalmente abierto

Placa de bornes

FToTul
Ll 1

Tiempo de retardo cerrado,
normalmente cerrado/OFF
(apagado)

OB

Simbolos de antorcha

U Electrodo
& J Boquilla

Escudo frontal

Antorcha

L4
.

Antorcha, HyDefinition®

Diagramas eléctricos

Tiempo de retardo abierto,
normalmente abierto/OFF
(apagado)

Valvula, solenoide

Tiempo de retardo abierto,
normalmente cerrado/ON
(encendido)

Alimentacion de voltaje

%7 Diodo Zener

Tiempo de retardo cerrado,
normalmente abierto/OFF
(apagado)

Transformador
Transformador, nucleo aire
Bobina inductora

Triac (triodo para CA)

Alimentacion VCA

XPR300 Manual de instrucciones 809483
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Diagramas eléctricos

Estados de valvulas por tipo de proceso

Durante cada etapa de operacion del sistema de corte, diferentes valvulas estan activas (ON) o
inactivas (OFF). El tipo de consola de conexion de gas, y el tipo y la duracion del proceso activo
cambia las valvulas que estan activas o inactivas. El CNC o la interfaz web XPR muestra la
informacion sobre el estado (ON-OFF, [ENCENDIDO-APAGADOQ)]) de cada valvula.

Consulte los cuadros a continuacién para observar el estado ON-OFF (ENCENDIDO-APAGADO)
de cada valvula por tipo de proceso.

corte o con el servicio técnico regional de Hypertherm.

Estados de valvula durante el corte y la perforacion

Si una valvula no se activa o se desactiva segun lo descrito en los
cuadros a continuacion, comuniquese con su proveedor de maquinas de

Corte de acero al carbono (30 A, 80 A, 130 A, 170 A, 300 A*) — Plasma de O,/Aire de proteccion
(Nucleo, VWI y OptiMix)
Valvula
Etapa Gas
VA V4 V5 V6 V7 \'£:] V9 V10 Vi1 V12
Off Off Off On Off Off On Off Off Off
Preflujo N,/Aire (apaga | (apaga | (apaga | (encen | (apaga | (apaga | (encen | (apaga | (apaga | (apaga
-do) -do) -do) -dido) -do) -do) -dido) -do) do) -do)
. On Off Off On Off Off On Off Off On
Flujo de .
erforacion O,/Aire (encen | (apaga | (apaga | (encen | (apaga | (apaga | (encen | (apaga | (apaga | (encen
P -dido) -do) -do) -dido) -do) -do) -dido) -do) -do) -dido)
On Off Off On Off Off On Off On On
Flujo de corte O,/Aire (encen | (apaga | (apaga | (encen | (apaga | (apaga | (encen | (apaga | (encen | (encen
-dido) -do) -do) -dido) -do) -do) -dido) -do) -dido) | -dido)
* Los procesos de perforacién 300 A 5,00 mm usan gas O,/Ar en consolas de conexion de gas VWI u OptiMix.
Corte de acero al carbono* (30 A) — Plasma de 0,/0, de protecciéon
(Nucleo, VWI y OptiMix)
Valvula
Etapa Gas
VA V4 V5 V6 V7 \'£:] V9 V10 Vi1 V12
Off Off Off Off On Off On Off On Off
Preflujo N,/O, (apaga | (apaga | (apaga | (apaga | (encen | (apaga | (encen | (apaga | (encen | (apaga
-do) -do) -do) -do) -dido) -do) -dido) -do) -dido) -do)
. On Off Off Off On Off On Off Off On
Flujo de 0./0
erforacion /O, (encen | (apaga | (apaga | (apaga | (encen | (apaga | (encen | (apaga | (apaga | (encen
P -dido) -do) -do) -do) -dido) -do) -dido) -do) -do) -dido)
On Off Off Off On Off On Off On On
Flujo de corte 0,/0, (encen | (apaga | (apaga | (apaga | (encen | (apaga | (encen | (apaga | (encen | (encen
-dido) -do) -do) -do) -dido) -do) -dido) -do) -dido) | -dido)
* Optimizado para acero al carbono de 3/16 pulg.
809483 Manual de instrucciones XPR300
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Diagramas eléctricos

Corte de acero al carbono (30 A, 80 A, 130 A, 170 A, 300 A) — Plasma de 0,/0, de proteccién

(Core, VWI y OptiMix)

Valvula
Etapa Gas
VA V4 V5 Vé V7 V8 V9 V10 Vi1 V12
Off Off Off On Off Off On Off Off Off
Preflujo N,/Aire (apaga | (apaga | (apaga | (encen | (apaga | (apaga | (encen | (apaga | (apaga | (apaga
-do) -do) -do) -dido) -do) -do) -dido) -do) -do) -do)
. On Off Off On Off Off On Off On On
Flujo de OJ/A
erforacion o/Alre (encen | (apaga | (apaga | (encen | (apaga | (apaga | (encen | (apaga | (encen | (encen
P -dido) -do) -do) -dido) -do) -do) -dido) -do) -dido) | -dido)
On Off Off Off On Off On Off On On
Flujo de corte 0,/0, (encen | (apaga | (apaga | (apaga | (encen | (apaga | (encen | (apaga | (encen | (encen
-dido) -do) -do) -do) -dido) -do) -dido) -do) -dido) | -dido)
Corte de acero inoxidable y aluminio (40 A, 60 A, 80 A, 130 A, 170 A, 300 A) — Plasma de N,/N, de
proteccion
(Core, VWI y OptiMix)
Vélvula
Etapa Gas
\"Al V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 V11 V12
Off Off On Off Off Off Off Off Off Off
Preflujo N,/N, (apaga | (apaga | (encen | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga
-do) -do) -dido) -do) -do) -do) -do) -do) -do) -do)
. Off Off On Off Off Off Off Off On Off
Flujo de
erforacion No/N, (apaga | (apaga | (encen | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga | (encen | (apaga
P -do) -do) -dido) -do) -do) -do) -do) -do) -dido) -do)
Off Off On Off Off Off Off Off On Off
Flujo de corte N,/N, (apaga | (apaga | (encen | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga | (encen | (apaga
-do) -do) -dido) -do) -do) -do) -do) -do) -dido) -do)
Corte de aluminio (40 A, 60 A) — Plasma de aire/Aire de proteccion
(Core, VWI y OptiMix)
Valvula
Etapa Gas
\"Al V4 V5 Vé V7 V8 V9 V10 V11 Vi2
Off Off Off On Off Off Off Off Off Off
Preflujo N,/Aire (apaga | (apaga | (apaga | (encen | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga
-do) -do) -do) -dido) -do) -do) -do) -do) -do) -do)
. On Off Off On Off Off Off Off Off Off
Flujo de o
erforacion Aire/aire (encen | (apaga | (apaga | (encen | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga
P -dido) -do) -do) -dido) -do) -do) -do) -do) -do) -do)
On Off Off On Off Off Off Off On Off
Flujo de corte | Aire/aire (encen | (apaga | (apaga | (encen | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga | (encen | (apaga
-dido) -do) -do) -dido) -do) -do) -do) -do) -dido) -do)
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Diagramas eléctricos

Corte de aluminio (80 A) — Plasma de aire/Aire de proteccion
(Core, VWI y OptiMix)
Valvula
Etapa Gas
\"Al V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 V11 V12
Off Off Off On Off Off Off Off Off Off
Preflujo N,/Aire (apaga | (apaga | (apaga | (encen | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga
-do) -do) -do) -dido) -do) -do) -do) -do) -do) -do)
. On Off On Off Off Off Off Off On Off
Flujo de .
erforacion Aire/N, (encen | (apaga | (encen | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga | (encen | (apaga
P -dido) -do) -dido) -do) -do) -do) -do) -do) -dido) -do)
On Off Off On Off Off Off Off On Off
Flujo de corte | Aire/aire (encen | (apaga | (apaga | (encen | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga | (encen | (apaga
-dido) -do) -do) -dido) -do) -do) -do) -do) -dido) -do)
Corte de aluminio (170 A) — Plasma de aire/Aire de proteccion
(Core, VWI y OptiMix)
Valvula
Etapa Gas
\"Al V4 V5 Vé V7 V8 V9 V10 V11 Vi2
Off Off Off On Off Off Off Off Off Off
Preflujo N,/Aire (apaga | (apaga | (apaga | (encen | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga
-do) -do) -do) -dido) -do) -do) -do) -do) -do) -do)
. On Off Off On Off Off Off Off Off Off
Flujo de s
erforacion Aire/aire (eqcen (apaga | (apaga (enpen (apaga | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga
P -dido) -do) -do) -dido) -do) -do) -do) -do) -do) -do)
On Off Off On Off Off Off Off On Off
Flujo de corte Aire/aire (encen | (apaga | (apaga | (encen | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga | (encen | (apaga
-dido) -do) -do) -dido) -do) -do) -do) -do) -dido) -do)
Corte de acero inoxidable y aluminio (60 A, 80 A) — Plasma de F5/N, de proteccion
(VWI y OptiMix solamente)
Valvula
Etapa Gas
VA V4 V5 Vé V7 V8 V9 V10 Vi1 V12
Off Off On Off Off Off Off On Off Off
Preflujo No/N, (apaga | (apaga | (encen | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga | (encen | (apaga | (apaga
-do) -do) -dido) -do) -do) -do) -do) -dido) -do) -do)
Fluio de On Off On Off Off Off Off On On Off
erfciracién Fo/N, (encen | (apaga | (encen | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga | (encen | (encen | (apaga
P -dido) -do) -dido) -do) -do) -do) -do) -dido) | -dido) -do)
On Off On Off Off Off Off On On Off
Flujo de corte F&IN, (encen | (apaga | (encen | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga | (encen | (encen | (apaga
-dido) -do) -dido) -do) -do) -do) -do) -dido) | -dido) -do)
XPR300
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Diagramas eléctricos

Corte de acero inoxidable y aluminio (60 A, 80 A, 130 A, 170 A, 300 A) — Plasma de N,/H,0 de proteccién
(VWI y OptiMix solamente)
Valvula
Etapa Gas - Agua
V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 Vi1 V12
Off Off Off Off Off Off Off Off Off Off
Preflujo N,/H,0 (apaga | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga
-do) -do) -do) -do) -do) -do) -do) -do) -do) -do)
. Off Off Off Off Off Off Off Off Off Off
Flujo de
erforacion N,/H,0 (apaga | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga
P -do) -do) -do) -do) -do) -do) -do) -do) -do) -do)
Off Off Off Off Off Off Off Off Off Off
Flujo de corte N,/H,0 (apaga | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga
-do) -do) -do) -do) -do) -do) -do) -do) -do) -do)
Corte de acero inoxidable y aluminio (130 A, 170 A, 300 A) — Plasma de H,-Ar-N,/N, de proteccién
(OptiMix solamente)
Valvula
Etapa Gas
\"Al V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 V11 V12
Off Off On Off Off Off Off Off Off Off
Preflujo Ny/N, (apaga | (apaga | (encen | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga
-do) -do) -dido) -do) -do) -do) -do) -do) -do) -do)
Fluio de On Off On Off Off Off Off On Off Off
orf ciraci(')n H,-Ar-N,/N, (encen | (apaga | (encen | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga | (encen | (apaga | (apaga
P -dido) -do) -dido) -do) -do) -do) -do) -dido) -do) -do)
On Off On Off Off Off Off On Off Off
Flujo de corte H,-Ar-N,/N, (encen | (apaga | (encen | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga | (encen | (apaga | (apaga
-dido) -do) -dido) -do) -do) -do) -do) -dido) -do) -do)
Estados de valvula durante el marcado
Marcado de acero al carbono, acero inoxidable y aluminio — Plasma de N,/N, de protecciéon
(Core, VWI y OptiMix)
Valvula
Etapa Gas
V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 Vi1 V12
Off Off On Off Off Off Off Off Off Off
Preflujo N,/N, (apaga | (apaga | (encen | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga
-do) -do) -dido) -do) -do) -do) -do) -do) -do) -do)
Off Off On Off Off Off Off Off On Off
Flujo de corte N,/N, (apaga | (apaga | (encen | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga | (encen | (apaga
-do) -do) -dido) -do) -do) -do) -do) -do) -dido) -do)
Off Off On Off Off Off Off Off Off Off
Marcado N,/N, (apaga | (apaga | (encen | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga | (apaga
-do) -do) -dido) -do) -do) -do) -do) -do) -do) -do)
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Diagramas eléctricos
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Descripcion general (hoja 1 de 22)

4 | 3 + 2 | 1
Air > Air >
02 > 02 >
N2 > N2 >
Pomor™ Core Console as]  VWI Console
w/ Ground F5
H20 >
D D
AIr > Pilot Arc
02 > Water (Shield Fluid) Hose
N2 > Coolant Hoses
NS Torch Lead Assembly
g OptiMix Torch Connect
Hex Gas Hoses T h
H20> Power Lead (120 VAC) orc
CAN Cable .
Lifter
i ik l (Optional Unit) -
Coolant Out Hose = e
Coolant Return Hose :':
Gas Power Cable ] :’:
CAN Cable
Pilot Arc_Cable
¢ Cathode Lead — C
Torch
Work Lead
rc Workpiece
* k
Power Supply S
Discrete Interface Cable l_ —I
]
| |
RS—422 Interface Cable
i CNC |
EtherCAT Interface Cable | Interface
5 | (Customer Supplied) Operator ;
CNC Interface Cable | — Rendont X
(Optional Unit)
_ THC _= Lifter 1/O Interface Cable N
(Optional Unit)
_‘ Motor Drive Cable
]
A A
013403
3 T 3 i 2 I 1
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Fuente de energia de plasma 1 (hoja 2 de 22)

4 | 3 + 2 | 1
L1
SEE SHEETS 6 & 7 FOR SHEET
ALL SUPPLY VOLTAGE 24VDC | g_pyq
L3 INPUT WIRING SHEET
PE D | 4_a3 | PARELAY
ala g E
L]
& & 3 > WORK LEAD SENSOR
FE|W|V I v |TB1 |_ _| vl doee 223400 sueer |
. | | - o Mo IS T T - N M+ 0 4-C1
|, 209274 Gy yNe G yyyy)s N2 8% 3
— | E o w[ PTG TR old [ ]
N o~
" a I I I = B B X Xus.Jest
X | | e B g g £2238¢ £2233% TR
A T2 E * I Q g < O S 5 < O 5]
| l |$ 5 w o w uw o u ’]"]‘J(ﬁ_________________I
1c 1c P | |_
SHEET RED SHEET Ji1
+3.3V z :
s-c2 | AA RED/BLK - | 1 2l als 3-B1 (-NEGATIVE
CHOPPER SA IN_CHIDO 2 | | 2lelg |
C C
120VAC CNTRS | 229679 IN_CHID1 3| > '
7 IR_CON |Z|[= | | Chopper 1 |
ser | £ | chepp: IN_CHID2 |5 N
4-A2 RED Bi+ | —I EARTH GND al
1 | | D1 Duty Cycle A CANL S J1.3 | > |
£ = D2 Duty Cycle B |
IN RUSH RLY 6
1T | | B R caes [5)5)5] ]
ctivi
— D6 +18v/-5 | JL4 |
DI0 +5VBus
MAIN CNTR RLY | | | B3 130 |
SHEET JLS
D21 +33V | /0 L
a3 | E | | Bee isVr-isy e RS 3
RED WHT 2A 2A| D31 Chopper A Enoble 141371 100K 220NF |
D32 Chopper B Enoble PCB S
I J6 E_‘ | D33 CANTX
seet | T2 | | 2B op| D34 CANRX | |
5-C2 J6 E—‘
120VAC CNTRS | | | |
2C 2C SHEET |y HRS40
RED ,, 3-B1
= Nl [ _ B |
RED/BLI " ] | ++POSITIVE| HRS3
| | | 3 | SHEET X |
L2 P2 | SHEET 3-B1 |
I if I a g AB| 3 ¢y | caN |
1 | 3 | i Lc2 $Rr7 o1 |
L3 | | Pz T I/ N ‘l/\IJ&E I/ \IJA6I/ \I223399 2eNF] 10K :
11
1T l | - N ™M < - N ™M <+ w0 - N M < 0
Ccst (HPOSITIVE | J2.2 |
L] E yynNe A Y)J3 \J7 Aol *
| L3 l 3A|_ ||||||
SA | HJ ol > ol > =) —| |
E Zl %| a Z| % a Zz L 3
| l SR EE RN ‘j?%%z"’. — T TC4 2R6
— ¢ g 22FE) g5 | zeon N |
<3 Q g < O o g < O o CRL *
| | 3C| c: 3 w o w w o Ll | |_ _I
C
B L L2 3 ! + 21 ez - R
| E | +3.3V ] ¥ -
L
O 0 | CHOPPER SA IN_CHIDO |, |, || o—
229679 IN_CHID1
| Chopper 2 3
PCB 3 IN_cHip2_ | S 10| ] . o
! -
. | | | D mty cycte 4 EARTH GND | | 2 a
) utly Cycle CANL
o W | S| oo0vac D3 Status 6| > /J7
] 5To4 | TRATIALY CANRES 1y )7) > [ s B
RN DI0 +5VBus —
> | | Di4 +3V ® > Ja6 U6
1 — e —— & B by g ertl Eozevn » s
TVIrT D22 +15V/-15V WHT +24VGND ENABLE 1
SHOWN WIRED FOR 480V | D3I Chopper A Enable <) 2
T1 SEE PAGES 7 AND 8 FOR 44 48| D32 Chopper B Enble i 2
OTHER CONFIGURATIONS | L‘ | D33 CaNTX
— — PA ENABLE
4B 4B| | PCB 4 |
B SHEET
3—-C4 Start Circuit/Pilot Arc Controller
| l +vaus |—*2 229678 N | 4e
I
© 4c 4C 24VDC _—— — — —
g 8
3| & | L] I_ usB J
120VAC ———————I:I——
SHEET
19
A X | sops | 120vAC | |
xerM Temp | M| C
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Fuente de energia de plasma 2 (hoja 3 de 22)

4 | 3 + 2 | 1
IND IND IND
TEMP fwy) fwy) TEMP TEMP fwy) fw) TEMP
1A N~ 1B ea M 2B
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Fuente de energia de plasma 3 (hoja 4 de 22)
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Fuente de energia de plasma 4 (hoja 5 de 22)
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Fuente de energia de plasma 5 (hoja 6 de 22)
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Fuente de energia de plasma 6 (hoja 7 de 22)

4 | . 2
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Fuente de energia de plasma 7 (hoja 8 de 22)
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Consola de conexion de gas 1 (hoja 9 de 22)
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Consola de conexidn de gas 2 (hoja 10 de 22)
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Consola de conexion de antorcha (hoja 11 de 22)
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D Yy N Yy NJe <Y NJ3 <y NJ4 Yy NJ6 Yy I8 [— _| D
SHEET BRN 1 +24V > [=) > oo > o < > [a ] > o™ > o <«
-~ + 4
< |3 T 24 T 24 Y 23 . T 24 T 23 + & =
+ Z x + Z & + =z 4 + Z w + Z x + Z g +FB24V- 1 va | 28 £ |
<14 v2 s 7~ 3 & 3% " 8" va 2 o £
|5 7L 141368 S
s S | DHMIC CONT ASSY: z |
~<1|6 V3 = PCB 2
— < |7 TORCH CONNECT CSL CONTROL | | —
< 8l RLY3 ,1>4C1§314 +FB24V. 1 s
= % 21 | |
= 5]
35 5 S S =
RED |f\’ 5 o
1 +24v D4 Vil D46 +3.3V D88 ACTIVITY N
SHEET
24v0C | 47_g; | AL < | 2] < D8 RLY3 D48 Bt +FA24V. 1 z '2“:
b 3 DIS OHMIC CNTCT D49 HV RLY ve 2 veé | S|E 3 a |
< e e—l— PWRGND Di6 V4 DS1 V6 e S z T g
[N D18 V3 D57 B2 =5 |__ _ _ _J
c 3 ->| D23 USBFLAG DS8 V7 kh/"e 3 4 c
De4 422 TX D63 B3 +FA24V. 1 V7 M
| D25 422 RX D64 V8 v7 2 J2e
D34 CANRA D69 V9 s E
| D35 CANTA D70 Vi @
D4l VS D75 V10 +FB24V. ;
| D43 +5V D76 V2 Ve
Ve 2 HV RELAY
D44 +24V D84 Vi2 .
| D4S A3.3 D87 STATUS |3 & T
g 3
+FA24V. SHEET | SHIELD
| ! Vo AY| 1Az
Vo 2
| § E / RED/BLK
| .'<§ T XX 2 RED
=z
+FA24V.
I -2 2 ! V10 a
2o & V10 2
UsB > = [v4
I >| I 2| 2 % > [ <
- HooTH9 Y & o & . J 3 3 3 |8 3
= = + ~ ~ ~ w - — — — —
5 | i |_ _|
B t Zl Z o~ —| - - o~ ) B
S S| 3 L | = | g o| = o o Q| M PS1
el B > > | o | o | o | 229640 |
Q V) 27 Wil IV {1 es N NT J31fuze| [ettleire] [eedes?
T 23 456 7 T 23 45 T2 T2 L L RED/BLK 120VAC
l\—/l I\—/I M I\—/I Bl B2 B3 SHEET RED PS1 24V PS1 L / SHEET
Y J125 L7 24VDC AL WHT — RED AK| 7T
11-C4 PS1 GND PS1 N 11-A4
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Sistema del refrigerante (hoja 12 de 22)
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Sistema de gas 1 (hoja 13 de 22)
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Sistema de gas 2 (hoja 14 de 22)
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Sistema de gas 3 (hoja 15 de 22)
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Interfaz de sistema miiltiple EtherCAT (hoja 16 de 22)

Unidad 1
Fuente de energia de plasma

Unidad 2
Fuente de energia de plasma

Unidad 3
Fuente de energia de plasma

Unidad 4
Fuente de energia de plasma

141322 141322 141322 141322
Tarjeta de control Tarjeta de control Tarjeta de control Tarjeta de control
s1 2 s1 s2 s1 s2 st 52
ON ON ON ON ON ON ON ON
1.2 3 4 1.2 3 4 123 4 1.2 3 4 123 4 123 4 1.2 3 4 1.2 3 4
Interruptor DIP de terminador Interruptor DIP de ID serial Interruptor DIP de terminador Interruptor DIP de ID serial Interruptor DIP de terminador  Interruptor DIP de ID serial Interruptor DIP de terminador Interruptor DIP de ID serial
en serie serial serial serial
‘ u47 ‘ ‘ U49 ‘ ‘ u47 ‘ ‘ U49 ‘ ‘ u47 ‘ ‘ U49 ‘ ‘ u47 ‘ ‘ U49 ‘
Entrada ‘ ‘ ‘ ‘Salida Entrada ‘ ‘ ‘ ‘Salida Entrada ‘ ‘ ‘ ‘Salida Entrada ‘ ‘
Salida
Cable EtherCAT Cable EtherCAT Cable EtherCAT
Cable EtherCAT
Notas:
1. Los terminadores seriales (S1) y los ID seriales (S2) no se utilizan para
conexiones EtherCAT a EDGE Connect, EDGE Connect T, o instalaciones =
EDGE Connect TC. S
@
Ny
2. Los terminadores seriales (S1) y los ID seriales (S2) no se utilizan para %
conexiones EtherCAT a CNC habilitado para EtherCAT o instalaciones 2 Ejemplo de ajuste del interruptor DIP
THC. o
S2
ON H
el
CNC/THC habilitado para EDGE
Connect/T/TC o EtherCAT
El interruptor 3 esta en la posicion ON (encendido).
Los interruptores 1, 2 y 4 estan en la posicion OFF (apagado).
0134083
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Interfaz de sistema miiltiple discreto y serie RS-422 (hoja 17 de 22)

Unidad 2
Fuente de energia de plasma

Unidad 1
Fuente de energia de plasma

Unidad 3

Fuente de energia de plasma

Fuente de energia de plasma

141322
Tarjeta de control

ON
1.2 3 4
Interruptor DIP de

terminador serial

serial

’J19

|

Cable discreto

141322 141322 141322
Tarjeta de control Tarjeta de control Tarjeta de control
S1 52 S1 S2 S1 S2 S1
ON ON ON ON ON ON
1.2 3 4 1.2 3 4 1.2 3 4 1.2 3 4 1.2 3 4 1.2 3 4
Interruptor DIP de Interruptor DIP de ID serial Interruptor DIP de Interruptor DIP de ID serial Interruptor DIP de Interruptor DIP de ID serial
terminador en serie terminador serial terminador serial
’J14 ‘ ’J19 ‘ 112 ’J14 ‘ ’119 ‘ ’114 ‘ ’119 ’J14 ‘
Cable serie RS-422 Cable serie RS-422 Cable serie RS-422
Cable serie RS-422
Cable discreto Cable discreto Cable discreto
Cable discreto Cable discreto
Notas:

1. Para instalaciones de fuentes de energia de plasma individuales, ajuste los terminadores seriales
(S81) como se muestra en la Unidad 4 y los ID seriales (S2) como se muestra en la Unidad 1.

2. En instalaciones de fuentes de energia multi-plasma, vea la ilustracién. Las posiciones 1y 2 del
interruptor S1 estan en posicion OFF (desactivadas) en todas las fuentes de energia de plasma,
excepto la ultima en la que estan en posicion ON (activadas).

Las resistencias terminales (120 Q) o puentes terminales deben instalarse y ajustarse en el
Control Numérico por Computadora para cada uno de los pares de sefiales RX y TX de RS-422.

Cable discreto

Cable serie RS-422

3. Si se utiliza un CNC de Hypertherm y se producen fallos de comunicacion intermitentes (PS Link
Failure), intente invertir la posicion 1y la posicion 2 del interruptor S1 en la tarjeta de control y el
puente de terminacion (J6 o J8) en la tarjeta de aislamiento en serie del controlador. Solamente
extraiga el puente de terminacion de la placa de aislamiento en serie que esta conectada a la
fuente de energia de plasma.

Interfaz del CNC serie RS-422
(lo pone el cliente)

I

120

[eon |
120

+ Terminacién RX

~Terminacion TX

Ejemplo de ajuste del interruptor DIP

El interruptor 3 esta en la posicion ON
(encendido).

Los interruptores 1, 2 y 4 estan en la
posicion OFF (apagado).
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Interfaz de sistema miiltiple discreto (hoja 18 de 22)

400

Unidad 1
Fuente de energia de plasma

141322
Tarjeta de control

i

Interruptor DIP de
terminador en seri

e

S

N

2
Ol
1

Interruptor DIP de ID serial

I

Unidad 2
Fuente de energia de plasma

141322
Tarjeta de control

i

Interruptor DIP de
terminador serial

S2

N

I 10

’

—=

Interruptor DIP

'

e ID serial

Unidad 3
Fuente de energia de plasma

Unidad 4

Fuente de energia de plasma

141322
Tarjeta de control

i

1.2 3 4
Interruptor DIP de

terminador serial

Interruptor DIP de ID serial

141322
Tarjeta de control

Jii

1.2 3 4
Interruptor DIP de

terminador serial

S2 S1

i

ON

1

S2

ON

’

1
|

'

Interruptor DIP de ID serial

‘ J14 ‘

‘J19 ‘

Cable discreto

‘ J14 ‘

‘J19

Cable discreto

‘J14 ‘ ‘J19

Cable discreto

‘J14 ‘ ‘ J19 ‘

Cable discreto

Notas:

1. Los interruptores DIP del terminador serial (S1) y los interruptores DIP de ID serial

Cable discreto

(S2) no se utilizan para conexiones CNC unicamente discretas.

2. EI CNC debe proporcionar entradas y salidas separadas para cada fuente de
energia de plasma XPR. Las unicas excepciones son PLASMA START+/-y
HOLD+/-. Estos se pueden cablear en paralelo desde un juego de salidas del CNC

a todas las fuentes de energia de plasma XPR.

Cable discreto

Interfaz CNC

Cable discreto

Ejemplo de ajuste del interruptor DIP

S2
ﬁN H
12

ol

El interruptor 3 esta en la posicién ON

(encendido).
Los interruptores 1, 2 y 4 estan en la posicion

OFF (apagado).
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Conexion EtherCAT a EDGE Connect/T/TC (hoja 19 de 22)
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1. Ejemplos de CNC EDGE Connect/T/TC Hypertherm con
unidades EtherCAT. Consulte la documentacion del CNC
para conocer mas detalles de instalacion y conexion.
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2. El control de altura de la antorcha no se muestra. Por favor
consulte la documentacion del THC en cuanto a los
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Cable EtherCAT

Cable EtherCAT

detalles de la instalacion y la conexién del divisor de
tension.
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Conexiones CNC discreto y serie RS-422 (hoja 20 de 22)

Cable serie RS-422
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Cable discreto

Notas:

1. Consulte la documentacion del CNC para conocer mas
detalles de instalacion y conexion.

2. El control de altura de la antorcha no se muestra. Consulte
la documentacion del THC (control de altura de la
antorcha) para conocer mas detalles de instalacion y
conexion del divisor de tension.
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Conexiones discretas del CNC (hoja 21 de 22)
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1. Consulte la documentacion del CNC para conocer mas
detalles de instalacion y conexion.

2. El control de altura de la antorcha no se muestra. Consulte
la documentacion del THC (control de altura de la
antorcha) para conocer mas detalles de instalacion y
conexion del divisor de tension.
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Diagrama de bloque del subsistema inalambrico (hoja 22 de 22)

4

Wik i Subsystem Block Diagram

Gainspan
Corporation
GS2011MIE

WiFi Module
141448

Control Board Power Suppl
141322 PPy

013403

404




	Contenidos
	Lista de tablas
	Compatibilidad Electromagnética (ECM)
	Introducción
	Instalación y uso
	Evaluación del área
	Métodos para reducir las emisiones
	Red eléctrica

	Mantenimiento de los equipos de corte
	Cables de corte
	Conexión equipotencial
	Puesta a tierra de la pieza a cortar

	Apantallamiento y blindaje

	Garantía
	Atención
	Generalidades
	Indemnización por patente
	Limitación de responsabilidad
	Códigos locales y nacionales
	Límite máximo de responsabilidad
	Seguro
	Transferencia de derechos
	Cobertura de garantía para productos de chorro de agua
	Producto
	Cobertura de piezas


	Especificaciones
	Terminología
	Descripción del sistema de corte XPR
	Generalidades
	Fuente de energía de plasma
	Consolas de conexión de gas
	Consola de conexión de la antorcha
	Antorcha

	Fuente de energía de plasma (el número de pieza varía)
	Consola de conexión de gas (el número de pieza varía)
	Consola de conexión de la antorcha (078618)
	Antorcha (el número de pieza varía)
	Símbolos y marcas
	Símbolos y marcas de seguridad y EMC
	Símbolos IEC


	Calificaciones y requisitos
	Requisitos del documento
	Calificaciones del operador
	Calificaciones del personal de servicio
	Requisitos eléctricos del sistema
	Conformidad con el código
	Requisitos de potencia de alimentación
	Requisitos de interruptores y fusibles
	Fuente de energía de plasma
	Requisitos del cable principal de energía
	Requisitos del disyuntor de línea
	Interruptor remoto ON/OFF (encendido/apagado)

	Requisitos de gas de proceso (consolas de conexión de gas Core, VWI y OptiMix)
	Conformidad con el código
	Tuberías para gases de alimentación
	Reguladores para gases de alimentación

	Requisitos del agua de protección (VWI y OptiMix)
	Requisitos de tuberías y mangueras para agua de protección
	Requisito del regulador adicional para agua de protección (opcional)
	Requisitos de torsión para tuberías y conexiones de mangueras de gas o agua

	Requisitos del refrigerante
	Requisitos del refrigerante para la operación entre -10 °C–40 °C
	Requisitos del refrigerante para la operación en temperaturas sobre los 40 °C
	Requisitos de flujo del refrigerante
	Requisitos de pureza para el agua de refrigerante

	Requisitos para colocar los componentes del sistema
	Configuración recomendada con la consola de conexión de gas Core
	Configuración recomendada con la consola de conexión de gas VWI u OptiMix
	Requisitos del sitio
	Requisitos de longitud para mangueras, cables y conductos
	Requisitos de radio de doblado para mangueras, cables y conductos
	Requisitos de distancia entre los cables de alta frecuencia y los cables de control
	Requisitos de distancia para la ventilación y el acceso
	Requisitos de distancia para las comunicaciones
	Cumplimiento con las normas de uso de la tecnología inalámbrica

	Requisitos del soporte de montaje de la antorcha
	Requisitos del elevador de antorcha
	Requisitos al CNC
	Ajustes regulables
	Mostrar ajustes
	Diagnóstico y localización de problemas

	Recomendaciones para puesta a tierra y protección
	Introducción
	Tipos de puesta a tierra
	Prácticas de puesta a tierra
	Diagrama de puesta a tierra de ejemplo


	Instalación
	Para empezar
	Al recibir el equipo
	Reclamaciones

	Ruido
	Manipulación adecuada y uso seguro de sustancias químicas
	Requisitos de instalación

	Descripción general de la instalación
	Lista de verificación de la instalación
	Verificar los requisitos del sistema
	Verificar los pasos de la instalación

	Instrucciones de seguridad relacionadas con la instalación
	Configuración para la consola de conexión de gas Core
	Configuración para la consola de conexión de gas VWI u OptiMix

	Cómo colocar los componentes del sistema
	Planificar dónde colocar los componentes del sistema
	Colocar los componentes del sistema
	Coloque la fuente de energía de plasma en su lugar
	Colocar e instalar las consolas de conexión de gas
	Colocar e instalar la consola de conexión de la antorcha


	Cómo poner a tierra los componentes del sistema
	Cómo quitar los paneles externos de los componentes del sistema
	Cómo identificar y preparar mangueras, cables y conductos
	Conjunto de mangueras del refrigerante
	Cable negativo con pasacables
	Cable de arco piloto con pasacables
	Cable de energía
	Cable CAN
	Cable de masa
	Conjunto de arco piloto y mangueras de refrigerante
	Conjunto de cable de energía, CAN y 3 mangueras de gas (solo para Core)
	Conjunto de arco piloto, mangueras de refrigerante y agua de protección (solo para VWI y OptiMix)
	Conjunto de cable de energía, CAN y 5 mangueras de gas (solo para VWI y OptiMix)
	Manguera de oxígeno (azul)
	Manguera de nitrógeno (negro)
	Manguera de aire (negro)
	Hidrógeno (solo OptiMix) (rojo)
	Argón (solo VWI u OptiMix) (negro)
	F5 (solo VWI u OptiMix) (rojo)
	Agua de protección (solo VWI u OptiMix) (azul)

	Cómo conectar la fuente de energía de plasma y la consola de conexión de gas (Core, VWI u OptiMix)
	Etiqueta en la fuente de energía de plasma
	Conectar el conjunto de mangueras del refrigerante
	Conectar el cable de energía
	Conectar el cable CAN

	Cómo conectar cable de masa a la fuente de energía de plasma y la mesa de corte
	Conectar el cable negativo con pasacables
	Conectar el cable de arco piloto con pasacables

	Cómo conectar la consola de conexión de gas con la consola de conexión de la antorcha
	Conectar la consola de conexión de gas (Core) con la consola de conexión de la antorcha
	Conectar el arco piloto y el conjunto de mangueras de refrigerante
	Conectar el conjunto de cable de energía, CAN y 3 mangueras de gas (Core)

	Conectar la consola de conexión de gas (VWI u OptiMix) a la consola de conexión de la antorcha
	Conectar el conjunto de arco piloto, la manguera de refrigerante y el agua de protección
	Conectar el conjunto de cable de energía, CAN y 5 mangueras de gas


	Cómo instalar y conectar los gases de alimentación
	Instalar reguladores de gas
	Conectar los gases de alimentación a la consola de conexión de gas (Core)
	Conectar los gases de alimentación y el agua de protección a la consola de conexión de gas (VWI u OptiMix)
	Conectar el agua de protección a la consola de conexión de gas (VWI u OptiMix)


	Cómo conectar el receptáculo de la antorcha a la consola de conexión de la antorcha
	Conectar el conjunto de cables y mangueras de la antorcha EasyConnect™ al receptáculo de la antorcha
	Conectar el conjunto de cables y mangueras de la antorcha EasyConnect a la consola de conexión de la antorcha

	Cómo instalar la antorcha en el soporte de montaje de la antorcha
	Cómo instalar los consumibles
	Cómo instalar la antorcha en el receptáculo de la antorcha
	Cómo conectar la energía al sistema de corte
	Configuraciones de ejemplo para consumibles
	Configuraciones de ejemplo de procesos ferrosos (acero al carbono)
	Acero al carbono – 30 A – O2/O2
	Acero al carbono – 80 A, 130 A, 170 A y 300 A – O2/Aire

	Configuraciones de ejemplo de procesos no ferrosos (acero inoxidable y aluminio)
	No ferroso – 40 A – N2/N2 y Aire/Aire
	No ferroso – 60 A – F5/N2**, N2/N2, N2/H2O** y Aire/Aire
	No ferroso – 80 A – F5/N2**, N2/N2, N2/H2O**, Aire/Aire
	No ferroso – 130 A – N2/N2, H2-Ar-N2/N2**, N2/H2O***
	No ferroso – 170 A – N2/N2, H2-Ar-N2/N2**, N2/H2O***, Aire/Aire
	No ferroso – 300 A – N2/N2, H2-Ar-N2/N2**, N2/H2O***



	Conexión para comunicaciones
	Cómo conectar la fuente de energía de plasma con EtherCAT
	Cómo conectar la fuente de energía de plasma con la interfaz web XPR
	Información de soporte de la interfaz web
	Usar el modo AP para la conexión
	Use el modo de red para la conexión
	Seleccione una red existente
	Ajustar manualmente
	Acceder a la interfaz web XPR después de ajustar el modo de red
	Cambiar la dirección IP limitada del punto de acceso inalámbrico

	Restablecer el modo inalámbrico
	Información de la pantalla de la interfaz web
	Fuente de energía de plasma
	Sistema de gas
	Registro
	Operar
	Otro


	Cómo conectar la fuente de energía de plasma con la serie RS-422
	Cómo conectar la fuente de energía de plasma con conexión discreta
	Cómo cambiar el dispositivo de control
	Cómo desactivar la conexión inalámbrica
	Cómo usar el sensado por contacto óhmico
	Resumen general del relé óhmico
	Sensado por contacto óhmico interno
	Sensado por contacto óhmico externo

	Cómo instalar un interruptor remoto ON/OFF (encendido/apagado)
	Ejemplos de circuitos de salida
	Ejemplos de circuitos de entrada

	Instalación del refrigerante
	Resumen general
	Cómo llenar el sistema de corte con refrigerante

	Operación
	Resumen general
	Controles e indicadores
	Controles
	CNC
	Dispositivo inalámbrico

	Indicadores
	Indicadores luminosos verdes (ENCENDIDO)
	Pantalla del CNC


	Secuencia de operación
	Estados de operación del sistema de corte XPR
	Estado Puesta en marcha (1)
	Estado Chequeos iniciales (2)
	Estado Bomba/purga de gas encendidas (3)
	Estado Esperar al arranque (5)
	Estado Preflujo/carga de CC (7)
	Estado Ignición (8)
	Estado Arco piloto (9)
	Estado Encendido gradual (11)
	Estado Régimen estacionario (12)
	Estado Disminución progresiva (13)
	Estado Fin del ciclo (14)

	Etapas de relé de alto voltaje (cerrado o abierto) en el circuito óhmico
	Purgas automáticas
	Purgas de cambio de gas para los sistemas de corte XPR VWI u OptiMix
	Purgas de instalación de procesos para todos los sistemas de corte XPR


	Cómo elegir las posiciones y los ajustes de procesos de la antorcha que necesita
	Posición perpendicular de corte, marcado y perforación
	Corte
	Marcado
	Perforación

	Corte en bisel
	Tabla compensación de bisel

	Procesos ferrosos (acero al carbono)
	Procesos no ferrosos (acero inoxidable y aluminio)
	Acero inoxidable
	Aluminio

	Procesos para aplicaciones especiales
	Corte bajo agua
	Corte de imagen especular


	Selección de proceso
	Cómo usar las ID de procesos para acceder a los ajustes óptimos
	Compensaciones/anulaciones de ID de proceso


	Cómo usar las tablas de corte
	Espesor del núcleo del proceso (PCT)
	Categorías de procesos

	Cómo seleccionar consumibles
	Factores de calidad de corte
	Escoria
	Cómo obtener los resultados deseados
	Recomendaciones generales para todos los procesos
	Recomendaciones para los procesos de corte de posición perpendicular
	Recomendaciones para procesos de perforación
	Recomendaciones para procesos de marcado
	Recomendaciones para procesos de corte en bisel

	Cómo maximizar la duración de las piezas consumibles

	Arc Response Technology
	Protección automática de la antorcha
	Protección del error de apagado gradual automático


	Mantenimiento
	Descripción general
	Cómo hacer inspecciones diarias
	Corte la energía eléctrica del sistema de corte
	Examinar los reguladores de gas
	Examinar los reguladores de agua de protección (si corresponde)
	Examinar las conexiones y los adaptadores
	Examinar las piezas consumibles, la antorcha y el receptáculo de la antorcha
	Quitar la antorcha y las piezas consumibles
	Examinar las piezas consumibles
	Examinar la antorcha
	Examinar el receptáculo de la antorcha

	Examinar los cables y mangueras de la antorcha

	Cómo reemplazar el tubito del refrigerante
	Cómo medir la profundidad de la picadura de un electrodo
	Cómo hacer el mantenimiento del refrigerante
	Calcular el volumen total de refrigerante para su sistema de corte
	Reemplazar todo el refrigerante
	Quitar el refrigerante viejo del sistema de refrigerante



	Diagnóstico y localización de problemas
	Descripción general
	Consideraciones de seguridad

	Pasos iniciales de inspección
	Corte la energía eléctrica del sistema de corte
	Examine las tarjetas de circuitos impresos
	Medir el voltaje de línea entre los terminales del interior de la fuente de energía de plasma

	Códigos de diagnóstico
	Cómo diagnosticar y localizar problemas de códigos de diagnóstico
	Códigos CAN (500-503, 510-513 para la consola de conexión de gas, 504-505, 514-515 para cable CAN y bloque de puente, 507-508 para red CAN y bus, 600-602 para falta de comunicación CAN)
	Código de baja presión del agua de protección (532)
	Código de baja presión del gas de protección (534)
	Códigos de bajo flujo de refrigerante (540-542)
	Códigos de alto flujo de refrigerante (543-544)
	Códigos de diagnóstico de sobretemperatura – choppers (560-561) y refrigerante (587)
	Códigos de diagnóstico de interruptor de arranque (570-577)
	Códigos de diagnóstico de sobretemperatura – inductores (580-583), transformadores (586)
	Códigos de diagnóstico de sensor de corriente (631)
	Códigos de diagnóstico de baja presión de entrada para H2, Ar, N2 y H2O (695-697, 700, 701)
	Códigos de diagnóstico de presión entrada de gas de protección en la consola de conexión de la antorcha (702-705)
	Códigos de diagnóstico de transductor de presión (706-715)
	Códigos de presión entrada de gas (768-771)

	Cómo hacer la prueba de fuga de gas (VWI y OptiMix)
	Cómo medir el flujo de refrigerante
	Cómo hacer la prueba de cables y mangueras de la antorcha
	Cómo medir la resistencia desde los termistores

	Información de TCI
	Tarjeta de circuito impreso de distribución de energía a la fuente de energía de plasma (141425)
	Tarjeta de circuito impreso de control de la fuente de energía de plasma (141322)
	Tarjeta de circuito impreso del chopper de la fuente de energía de plasma (141319)
	Tarjeta de circuito impreso de arranque de la fuente de energía de plasma (141360)
	Tarjeta de circuito impreso de E/S de la fuente de energía de plasma (141371)
	Tarjeta de circuito impreso de distribución de energía del ventilador de la fuente de energía de plasma (141384)
	Tarjeta de circuito impreso de control de la consola de conexión de gas (141375)
	Tarjeta de circuito impreso de alta frecuencia de la consola de conexión de gas (141354)
	Tarjeta de circuito impreso óhmico de la consola de conexión de la antorcha (141368)
	Tarjeta de circuito impreso de control de la consola de conexión de la antorcha (141334)


	Lista de piezas
	Fuente de energía de plasma
	Paneles exteriores
	Ventiladores
	Sistema del refrigerante
	Adaptadores de refrigerante en el compartimento trasero
	Otros adaptadores que no se muestran
	Transformadores e inductores
	Lado de control – vista 1
	Lado de control – vista 2
	Parte trasera de la fuente de energía de plasma

	Consolas de conexión de gas
	Piezas laterales de alto voltaje de la consola de conexión de gas
	Piezas laterales del colector de la consola de conexión de gas
	Lado del colector de la consola de conexión de gas Core, VWI y OptiMix
	Múltiples y adaptadores de la consola de conexión de gas Core
	Múltiples y adaptadores de entrada y salida de la consola de conexión de gas VWI
	Múltiples y adaptadores de entrada y salida de la consola de conexión de gas OptiMix
	Mezclador, transductores y válvulas de las consolas de conexión de gas VWI y OptiMix

	Mazo de cables, juego de manguera y cables CAN de la consola de conexión de gas

	Consola de conexión de la antorcha
	Lado de fácil conexión de la antorcha
	Lado del colector de la consola de conexión de la antorcha – vista 1
	Lado del colector de la consola de conexión de la antorcha – vista 2
	Adaptadores y válvulas frontales

	Conjunto de cables y mangueras de la antorcha
	Soporte de antorcha
	Juegos básicos de consumibles
	Juego básico de consumibles de acero al carbono (428616)
	Juego básico de consumibles para acero inoxidable y aluminio (428617)
	Juego básico de consumibles para acero al carbono con antorcha (428618)
	Juego básico de consumibles para acero inoxidable y aluminio con antorcha (428619)

	Otras piezas de consumibles y antorchas
	Conexiones de la fuente de energía de plasma a la consola de conexión de gas
	Cable de arco piloto con pasacables
	Cable negativo con pasacables
	Cable de energía
	Conjunto de mangueras del refrigerante
	Cable CAN

	Conexiones de consola de conexión de gas a consola de conexión de la antorcha
	Conjunto de arco piloto y mangueras de refrigerante (Core)
	Conjunto de cable de energía, CAN y 3 mangueras de gas (Core)
	Conjunto de arco piloto, mangueras de refrigerante y agua de protección (VWI u OptiMix)
	Conjunto de cable de energía, CAN y 5 mangueras de gas (VWI u OptiMix)

	Conexiones de la fuente de energía de plasma al CNC
	Cable de interfaz EtherCAT del CNC
	Cable de interfaz discreto del CNC
	Cable de interfaz de serie CNC

	Conexión de la fuente de energía de plasma a la mesa de corte
	Cable de masa

	Conexión de consola de conexión de antorcha a receptáculo de la antorcha
	Cables y mangueras de la antorcha

	Mangueras de alimentación
	Manguera de oxígeno (azul)
	Manguera de nitrógeno o argón (negro)
	Manguera de aire (negro)
	Hidrógeno o nitrógeno-hidrógeno (F5) (rojo)
	Agua (fluido de protección opcional) (azul)

	Juegos de mantenimiento preventivo
	Herramientas
	Piezas de repuesto recomendadas
	Fuente de energía de plasma – piezas de repuesto recomendadas
	Consolas de conexión de gas – piezas de repuesto recomendadas
	Consola de conexión de la antorcha – piezas de repuesto recomendadas
	Antorcha – piezas de repuesto recomendadas
	Etiqueta de advertencia CE/CCC


	Diagramas eléctricos
	Símbolos del diagrama eléctrico
	Estados de válvulas por tipo de proceso
	Estados de válvula durante el corte y la perforación
	Estados de válvula durante el marcado

	Descripción general (hoja 1 de 22)
	Fuente de energía de plasma 1 (hoja 2 de 22)
	Fuente de energía de plasma 2 (hoja 3 de 22)
	Fuente de energía de plasma 3 (hoja 4 de 22)
	Fuente de energía de plasma 4 (hoja 5 de 22)
	Fuente de energía de plasma 5 (hoja 6 de 22)
	Fuente de energía de plasma 6 (hoja 7 de 22)
	Fuente de energía de plasma 7 (hoja 8 de 22)
	Consola de conexión de gas 1 (hoja 9 de 22)
	Consola de conexión de gas 2 (hoja 10 de 22)
	Consola de conexión de antorcha (hoja 11 de 22)
	Sistema del refrigerante (hoja 12 de 22)
	Sistema de gas 1 (hoja 13 de 22)
	Sistema de gas 2 (hoja 14 de 22)
	Sistema de gas 3 (hoja 15 de 22)
	Interfaz de sistema múltiple EtherCAT (hoja 16 de 22)
	Interfaz de sistema múltiple discreto y serie RS-422 (hoja 17 de 22)
	Interfaz de sistema múltiple discreto (hoja 18 de 22)
	Conexión EtherCAT a EDGE Connect/T/TC (hoja 19 de 22)
	Conexiones CNC discreto y serie RS-422 (hoja 20 de 22)
	Conexiones discretas del CNC (hoja 21 de 22)
	Diagrama de bloque del subsistema inalámbrico (hoja 22 de 22)



