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Plasma CNC

Techno MS}rﬂams

M anual de usuario

Este documento provee una guia répida de instalacion y operacién de la cortadora plasma CNC Techno

Ing. Jaime Santos
Representante autorizado TechnoCNC
Konecta C.A.
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| nfor macion de seguridad

1)
2)
3)
4)
5)
6)
7)
8)

9)

Asegurese de tener ventilacion apropiada.
No opere estamaguinasi no ha sido entrenado apropiadamente.
Nunca deje la méquina trabajando desatendida.
No use ropa suenta o joyas cuando este operando la méquina.
Use proteccion de los 0jos.
Use ropa apropiada.
Mantenga su ropay pelo a distancia de la antorcha de plasma.
Mantenga el area alrededor de la méguina libre de materiales inflamables, solventes quimicos, plésticos
y otros
Para casos de emergencia mantenga un exinguidor de fuego cercaddl érea de trabgjo.

10) Asegurese de que latenaza a tierra este firmemente colocada en el material siendo cortado.
11) Antes de gjecutar cualquier trabajo de servicio ala maquina, desconecte la alimentacidn el éctrica

I nstrucciones sobre e uso de

montacar gas

Rear of Machine

\

Front of Machine

La maguina cuenta con 4 tubos para introducir las palas de un montacargas segin convenga ya sea en forma
lateral 0 en formalongitudinal.
Nuncatrate de colgar lamaguina por € puente!
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Tenga cuidado de no averiar la maguina, muevala lentamente. Levante la maquina y
proceda a quitar la paleta de madera.

1) Utilice proteccion paralos 0jos

2) Utilice ropa apropiada.

3) Desconecte |a potencia antes de cargar material, reponer consumibles, descargar material es ya cortados.

4) Losmateriales cortadosy la maquina permaneceran muy calientes por un tiempo, utilice guantes
de proteccion para el manegjo de los mismos.

5) Desconecte la potencia antes de hacerle servicio alaméquinao alaantorcha.

6) AsegUrese de tener ventilacion apropiada.

7) Lamaguina debe haber quedado instalada sobre una superficie anti inflamable.

8) Refiérase a MSDS para otras instrucciones de seguridad pertinentes a cada materia de corte. El acero
inoxidable es particularmente peligroso.

ADVERTENCIA
Lea y entienda bien el manual de la antorcha de plasma antes de

empezar a usar
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Alimentaciones de potencia multiples

La maquina CNC plasma de
Techno es por 220 VAC, una sola

fase.

PELIGRO
Alimentacion de potencia multiple

Desconecte todas las
alimentaciones

Para desconectar la potencia
desconecte el cable a la maquina y
desconecte la potencia que va a la
generadora de plasma.
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r

Tenaza de
conexion al
material de corte

Asegurese de que la tenaza de
conexion de trabajo esta bien fija
al material de corte y hace una

buena "tierra".

Asegurese de que la plasma CNC esta
bien aterrada. Utilice la conexion para

este fin ubicada en la parte trasera de
la maquina.
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I La instalacion debe ser hecha por un I
electricista graduado siguiendo las normas
I vigentes en Venezuela. l
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|. Instalacion

.1 Conexionesdela maquinay del controlador

I.1.1. Todala electrénica de la méquina se encuentra en la caja de control (fig.l.1.1), a momento de
desempacar la méaquina evite torcer los conductos plasticos que conducen € cableado a los
motores.

1.1.2. Abralapuertade lacaa controladora

1.1.3. desempague e computador y € monitor y coléquelos dentro delacaja (fig. 1.1.2)

I.1.4. conecte los cables que ya vienen con su nomenclatura en sus respectivos lugares, estos son 2
cables de interfase, 1 monitor, 2 cables USB del teclado y “mouse” respectivamente. (fig. 1.1.3),
vea conexiones de PC y de interfase controladora en la pagina X X

I.1.5. El termina para la conexion de 220 VAC se encuentra en la parte inferior de la cga. La
abertura que se encuentra alaizquierda es para pasar e cable de potencia a PC y monitor. (fig.
1.1.4)

abrir la caj

220V Single Phaza Pawar In
-

Y

Hyperiherm Interfaze Cable \
B

FiC ond shomitor F'-"we In
fig 114 \® e ._
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|.2 Conexionesdela maguina generadora de plasma

1.2.1. Asegurese de usar la potencia y cableado correctos a conectar la maguina de plasma. Lea la
documentacién de Hypertherm o bien la especificada al respecto en la oferta. Asegurese de que
su personal técnico leay entienda bien toda la documentacion de Hypertherm.

|.2.2. Laantorchay tenaza atierra deben estar bien conectadas y aseguradas. (fig. 1.2.1)

1.2.3. El cable de control debe igualmente conectarse, e conector entra solo en una posicion, no lo
fuerze, girelo presionando |levemente hasta que calce en sitio. (fig. 1.2.2)

1.2.4. El error “E-STOP” aparece cuando la antorcha no esté en la posicion correcta o se encuentra
con algo en su camino.

1.2.5. Debe conectar €l aire comprimido. (fig. [.2.2y .2.3)

Cable de control que
viene de la caja
controladora

o S8 PO

conexiones de antorcha y tierrar

aseguradas en sitio

fig 12.1

Conexion de aire comprimido
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.3 Funcionalidad del controlador

1.3.1. Paradade emergencia. Corte laaimentacion ala méguina

1.3.2. Arranquey parada. Prende y apagala maquina siempre que ésta tenga alimentacion eléctrica

1.3.3. Luz indicadora de potencia el éctrica. Encendida indica que la méaguina esté alimentada.

1.3.4. Interruptor de potencia “Power breaker”

Apagadc Prendido
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Pantallas del controlador
Vistagenerd
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Botones del controlador

Barra de herramientas (“Toolbar”)

START

Ejecuta una
linea de

comandos o
un trabajo

RESTART / SKIP /I

Comienza de nuevo
un trabajo a partir de
una linea dada

STOP / ABORT

Detiene un comando o
trabajo en ejecicion

SINGLE STEP MODE

Permite ejecutar lineas
individuales de codigo G
una por una

PAUSE

Pausa un comando o

trabajo en ejecucion

‘|ﬁoj:=-bl ® Il | @ H Q«P_/

i

b

VIEW HISTORY
Abre el listado

historico para
consulta

OPEN
Activa el explorador
de Windows para
buscar un archivo

EDIT
Activa el "notepad” de
windows para editar
lineas de comando

SOFT LIMITS

Activa/desactiva los
limites por software

VIEW

Muestra el trabajo en
ejecucion en la ventana
visor

SIMULATE

Simula un trabajo para
anticipar errores de
corte y tiempo de
ejecucion

Ventana de ejes (“Axis window”). La ventana de ejes o0 “axis window” constituye el despliegue
primario de informacién acerca de €l estado de los gjes de la maquina en |o referente ala velocidad

y posicion.

Estatus de la maquina.
unidades, modo de
trabajo, velocidad de
corte, porcentaje de
"override"”

l

A
Triangule rojo.
Indica un suiche limite
"disparado”; izquierdo
bajo, derecho alto.

Caja azul.

Caja verde.

Indica que un
posicionamiento de
origen fue aplicado.
("origin offset applied")

Barra deslizante.
Controla la
sobrevelocidad {"feed
rate override control”)

Indica la aplicacion de

un sobre-espacio

("workspace offset is

applied")
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Botones para manejo manual (*jog buttons™) incremental

Estos botones le permiten iniciar el movimiento manual o incremental. En modo “jog” , mantener el
botén presionado va a mover la méquina en forma continua. En modo “Incremental” , cada vez que
Se presiona un boton la méguina se movera el intervalo seleccionado . Mantener e botdn presionado
en modo “incremental” solo causara un intervalo de movimiento.

Botones de direccién de movimiento. Al presionarlos,
estos botones mueven la magquina de acuerdo al modo
seleccionado [Jog o incremental)

Velocidad.

— Estos botones permiten
seleccionar velocidades
predeterminadas

Botones incrementales. Estos botones permiten el
movimiento de la maquina en los intervalos seleccionados
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Visor
“WInCNC” contiene un visor incorporado que permite ver el resultado del codigo “G” antes de que
el trabgjo real searealizado. Por defecto, € visor va a mostrar el desarrollo del cédigo “G” linea por
linea. Los movimientos “G0” se muestran como lineas negras cortadas o intermitentes (“dashed
lines”). Movimientos tipo “G1” salen en lineas azules continuas. Para ver como se comporta un
archivo antes de ejecutarlo con material real, se “abre” el archivo en la linea de comandos, y se
presiona el botdn “viewer” de la barra de herramientas.
Una vez que el objeto esta cargado en el “viewer” o visor, se pueden utilizar los siguientes
comandos:

“Zoom in” hacer clic con el botén izquierdo del ratén.

“Zoom out” hacer clic con e boton derecho del raton.

“Selected zoom” Mantener presionando el boton izquierdo del ratdn y arrastre para seleccionar
el area.

“Pan or recenter object” mantenga presionada latecla “CTRL” y haga clic con el raton.

“Reset image” mantenga presionada la tecla “Shift” y haga clic con el raton.

Posicion de la
antorcha

T\"T T,/ — ff_,
|J-'Il W 1
‘H?'r eRe

,f\%\
Qrigen, interseccion %{aﬁrj

=,
de las lineas rojas R %“
i

S
SN
L | | };,\ r

==

— L

17758 I, YA 2778 i [1 i
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|.4 Botonesdefunciones.

I.4.1. Botones para funciones pre establecidas. Sirven como atajos para varias operaciones tipo “G-
c

Encuentrar los suiches

limite. Usar al inicio
3

sube a 7=0 y envia la
. antorcha a X=0 e Y=0

Establece el origen
a la posicion actual

=
Hace que la antorcha toque el

material para establecer Z=0
Este boton no se usa

en plasma s

~ Activa una calculadora

Borra todo

“Pen mode” es Gnico en las maguinas plasma de Techno. Permite usar una pluma para dibujar un
determinado contorno sobre el material.Se hace clic para prender/apagar el modo:

Inhabilita “terminar contacto”

inhabilita “empezar contacto”

Aplica “pen offset”(Caja azul en coordenadas del eje Y)

Usuario posiciona “Z” manualmente usando “Set Z” para la pluma y material.
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.5 Indicadoresde estatus

I.5.1. Ventana para indicar ciertos “inputs” y “outputs”

Arco presente
El arco de plasma se ha
formado exitosamente

-~
E-Stop
Sensor de contacto de la
antorcha.

1.5.2. Control de altura de la antorcha (“THC: torch hight control”)

El usuario puede a traves de esta ventana, ver
parametros preconfigurados y ejecutar comandos

Seleccion rapida de configuracion; muestra la Abre una ventaja para configurar un

- . - \H N - ]
configuracion actual, y se puede seleccionar otra ]NEW e ﬂ m@[/ nuevo perfil THC
| Aue

Habilita / deshabilita uso automatico de THC
Habhilita / deshabilita auto sensor

Antorcha:

Verde: antorcha prendida
prende / apaga la antorcha

Roja: antorcha apagada
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.6 Configuracion del “THC” (control de altura de la antorcha)

1.6.1. Permite crear y “salvar” los diferentes perfiles de uso del “THC” ya que éste variard de
acuerdo a material, su espesor y alguna otra caracteristica, se recomienda crear y guardas un
perfil para cada material para no tener que estudiar la manera idénea de cortar cada vez.Los
manuales de Hypertherm proveen valores para las diferentes variables dependiendo del material
gue se quiere trabajar.

Material o nombredela
configuracion

| THC Configurations i _'_ -l '_"3'
amperaje de la antorcha Matenal Mame| i ovs Canlig D=lad
R e
Fal: | B
rata de alimentacion e GedPals | 1000 chimg
voltaje objetive %‘%
Cole Time: 0000 secands
%ﬁa«'ne[ﬁehﬁ m secondk
retraso de perforacion mice Dl [ 075D SWEJ
|End Dislay [ 0750 seconds
Slows Stant Time; m seconid
Slow Feed [ omm %
Eorp TowchOif: | 0000 (e

Flunge Fla= | 100000 [rchmn]

altura para perforacion (‘_':;Esmhu Haighit :: Enabie [ 1 i}

THE Aclive Dilay 0000 seconds Cut Height Dielay: 0000 seconds
* D=abied P E it
Elsvation Haight: - ="-" i 0000

™ Audomalic
Modo THC Flasma Gas rl'-"--' |  Flasma Frefiow: |0 Flazma Cuffiger |0

-
dizable: alturafija Shied Gaz: Moo =|  Shield Prallow: |0 Shigkd Cutflows: i[
automatic: mantiene la '

aitura fija leyendo el

voltaje, recomendado

gutosense: utiliza el

voltaje de toque inicial

altura de corte

CTHE Modz:
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Tablas de datos de corte

Pardmetros de corte. Refiérase a la documentacion de Hypertherm. Tenga en cuenta: la velocidad
maxima de corte no toma en cuentala calidad del producto final. Las velocidades recomendadas son
un buen punto de partida. Ajuste para obtener lamejor calidad dentro de los costos del trabajo.

Rocommandod Maximum
Torch- | ;
A | aeteried | to-werk | Inltislpleros | POISRUME | o gueed | Votage | CutSpesd | Voltage
current - 2 ) delay
thickness | distance haight {ipm) ) spm) (L]
{amps) (in) [sac)
P I i = - ; e
(38 Gia) 360 17 400 118
0030 A .
(2 Ga) 0.0 340 118 400 117
=i YT 0.0& 015m | 2500
n r -
(20 Ga) 320 ns A0 117
0080 n ; 7
(16 Ga) _ 0.9 798 11 280 118
0036 in | | 2
(20 Ga) 380 13 400 112
0.080 i kil : ] :
II (16 Ga) 380 118 . 400 118
QUOTE i
(14Ga) 0.1 80 117 360 118
0.105 n 0.3 190 117 240 115
(12 Ga) i
T 016m | 2500
{10 Ga) 04 140 17 175 116
0188 n
{18 in} 08 -] g 110 16
45 T 0,08 -
n
(174 in) 08 B0 120 75 118
03T N -
578 in) 08 a2 122 40 116
0.500 |
{172 in) 20 137 | 20 129
'f;_iﬁu: " 138 | " 197
s Edge ste recommended
in
(a4 i) 8 140 i 131
1.000
(% In) 4 140 L] 1432
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Latabla de la pégina anterior es un gemplo de definicion de THC. Veamos:

= Vamos a cortar acero suave 16 gage. Estoy serian los pardmetros recomendados para dar
un punto de partida, luego se pueden ir modificando.

= Leemos latabladeizquierdaaderecha

=  Abrimos & controlador WinCNC y nos ubicamos en la ventana de configuracion de THC.

= Denominaremos al material “16 Ga — 45 Amps”.

= Empezamos con € amperge de la antorcha (“torch amps”) , de acuerdo a nuestro
ejemplo, vamos a usar 45 amps, introducimos el valor 45 en la caja denominada “Torch
amps”, nos aseguramos de que la antorcha Hypertherm esté fijada a 45 amps utilizando
el control frontal.

= El paso siguiente es colocar € espesor del material, €l cual es en nuestro ggemplo, 16 Ga.

= A medidas que nos desplazamos de izquierda a derecha, vamos rellenando diferentes
pardmetros.

= El pardmetro denominado “Torch to work” es nuestra altura de corte. Habilitelo (“enable
it”) “Cutting hight” y coloque el valor en 0.06” (0.06 pulgadas)

= “Initial piercing height” es nuestro valor de altura de corte. Habilite “Piercing height” y
coloque el valor 0.15”.

= Ahora nos toca colocar el retardo, (“Pierce delay”) a 0.0.

= Recomendamos utilizar los valores recomendados de velocidad y voltaje (“feed rate” and
“voltage”). Colocamos la velocidad de corte (“cut speed”) en 350 pulgadas/minuto, valor
que colocamos en la casilla “Feed rate”. El voltaje lo colocamos en 116, esto lo
colocamos en la casilla Ilamada “Target volts”.

= Finalmente seleccionamos e modo de trabajo THC. En los casos de tener material plano,
podemos escoger deshabilitar e modo THC, si pensamos que hay probabilidades de que
el material tenga variaciones de espesor, arrugas, 0 variaciones de altura, escogemos €l
modo “Automatic”.

= Finalmente con “Save” guardamos el archivo y con “Done” salimos del médulo.
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II. Guiarapida

Asumiendo que la maguina esta total mente conectada.
1. Paso 1: Encienda la maquina. “Power up”. Prenda la potencia de la

maquina, la Hyperthermy el PC.

2. Accione el boton “Seek limits” para que el cabezal encuentra la posicion
cero. Asegurese primero de que no hay ninguna obstruccion en la mesa

de corte que pueda dainar €l cabezal de corte.

3. Fijando el “Origen”. Lleve el cabezal (*Jog”) al punto XY donde desea

empezar el trabajo de corte. Una vez que lo encuentre, presione “Set

XY"
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El display debe mostrar X=0, Y=0, con cajas verdes que indican que el punto de

origen de corte ha sido logrado con éxito.

IN G55 G92 100%
X 0.0005 300 ‘
Y | 0.000g 300
V4 0.000 | 100T

Z puede ser cualquier nimero.
4. Probando la antorcha. Antes de empezar € trabajo como tal, debemos
hacer “Touch off” asegurandonos de que haya material de corte debajo
de la antorcha y tiene su consumible en sitio. Presione “Touch top”. La

antorcha bajara, tocara el materia y se devolverdasu sitio.

Touch
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5. Escoja el perfil THC.Escoja “THC Config” del “quick config menu”,
asegurese de gue los valores son consistentes con los de las tablas de

Hypertherm.

|IMEW CONFIG Ennfigj.

THC | éute |

| Target Yoltage: | 140.0 == Set
| Arc Yaltage: 0.0
Tarch I -Il

6. Cargue y haga una simulacion del archivo de corte, es decir, el “G-Code

file”

La maquina va a hacer “Touch off” y a comenzar a ejecutar el trabajo siguiendo las

trayectorias del archivo.
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Cargue el archivo de cddigo “G” y simule su trayectoria.

=

Simule la trayectoria antes de gecutar y asegurese de gue todo esta

correcto
Visualize € trabgjo en laventanadel “visor”
< .

finalmente empiece € trabajo de dibujado con el botén:

Play
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11 Guia rapida para el uso de la pluma. “Pen quick start guide”

Asumiendo que la maguina esta total mente conectada.
1. Paso 1: Encienda la maquina. “Power up”. Prenda la potencia de la maquina, la

Hyperthermy el PC.

2. Accione el botén “Seek limits” para que el cabezal encuentra la posicion cero.
Asegurese primero de que no hay ninguna obstruccion en la mesa de corte que

pueda danar el cabezal de corte.

2.- Fijando el “Origen”. Lleve el cabezal (“Jog”) al punto XY donde desea empezar

el trabajo de corte. Una vez que lo encuentre, presione “Set XY”
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3.- Fije el modo “Pen” (“Setting pen mode™)

presione el boton “Pen mode”, deberia leerse “On”, y el eje X deberia

moverse Yy colocarse un cuadrado azul al lado de la posicion “X”.

IN G55 G92 100%
X 0.0005 300 |
Y 0.000g 300
7 0.000 | 100 T

coloque Z=0.

Cologue la pluma en €l lugar de uso de la misma, cuidadosamente baje la

pluma hacia e material hasta que lo togue y en ese punto dele a la tecla

I‘Set Z”
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Cargue el archivo de cédigo “G” y simule su trayectoria.

=

Simule la trayectoria antes de gecutar y asegurese de gue todo esta

correcto
Visualize € trabgjo en laventanadel “visor”
< .

finalmente empiece € trabajo de dibujado con el botén:

Play
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Caodigo soportado

G-Code Description Usage
GO Rapid Movement Movimiento répido GO X# Y#
Gl Feed Movement Velocidad Gl X# Y# F#
G2 Clockwise Movement at Feed (lJ or R) Direccién agujas del reloj G2 X# Y# |# J# / G2 X# Y# R#
G3 Counter Clockwise Movement at Feed (1) or R) Direccién contraria G3 X# Y# |# J# [ G3 X# Y# R#
G4 Dwell Flotacion G4 m (m is time in seconds)
G20 Units are in inches Unidades son en pulgadas
G21 Units are in centimeters ~ Unidades son en centimetros
G22 Units are in millimeters Unidades son en milimetros
G28 Return to machine zero (all axes if none specified) Ira"PuntoCero" | G28 Z / G28 XY / G28
G90 Absolute mode Modo absoluto
G91 Relative mode Modo relativo
L-Code Description Usage
L3é Torch Height Control On  Control de altura de la antorcha
L36.1 Auto Voltage Set Mode On ~ Modo "Autovoltaje”
L36.2 Reset Auto Voltage Set Status  Resetear estatus de voltaje
L37 Torch Height Control Off Control de altura de la antorcha apagado
L37.1 Auto Voltage Set Mode Off  Auto control de voltaje apagado
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Caodigosdeerror

Error Description

Line Toe Long Input line longer than 256 characters

Unsupported G Code G Code in input line not support / recognized

Unsupported L Code L Cede in input line not support / recognized

Unsupported M Code M Ceode in input line not support / recognized

Multiple Commands Input line contains more than one command

Command or File Mot Found MNon-supported Code / Invalid File Name Entered

Arc Radius Distance from start point to center is not equal to distance frem end
point to center. Check G2 vs G3 and G91 vs G90

Soft Limit Exceeded Specified move would result in exceeding soft limits

Boundary Exceeded Specified move would result in exceeding workspace

Acceleration Out of Bounds Acceleration exceeds maximum resolution

lllegal Value The specitied value is invalid

Unknown Position Specified The specified position is invalid

Subprogram Mesting Too Deep Too many nested subprogram calls

L10 in Subprogram L10 command not allowed in subprograms

File Not Found The specified file name cannot be found

Parameter Mot Specified A required parameter is missing

Unknewn Unknown error has occurred

Memory Error Insufficient or bad memory

Parameter Out of Range Specified Parameter is out of range

Arc Too Small Specified Arc is below resolution

Could Not Open File File cannot be opened. May be used by another device

Limit Switches Limit Switch encountered while running

Aborted by User E-Stop or Escape used by user
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Lubricacion dela maquina

lubricacion delosengranajesy cremalleras XY

La lubricacion es muy importante para estos componentes. Una fina capa de grasa
siempre deberia estar presente en las partes de contacto de los engrangje con la
cremallera.

Se recomienda una grasa de litio ya que la lubricacién a base de aceite tiende a
chorrear y salir de las zonas de contacto. La grasa debe ser aplicada a los rieles en
intervalos definidos de tiempo, los cuales dependen del uso real de la maguinaria.
Utilice un cepillo pequeiio para aplicar la grasa en los dos rieles. Por € |ado del ge

Yyend ria X.

lubricacidon delosrieles XYZ

Los engranajes de los rieles son sellados y estan protegidos con limpiadores
(“wipers”). Se les debe agregar aceite levemente para que hagan el trabajo en forma
suave. Evite acumulacion de materiales extrafios sobre los rieles utulizando aire
comprimido. Los rieles no tienen que ser lubricados tanto como la cremallera. Se

recomienda unavez por mes.
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L ubricacion del tornillo sin fin del gje Z.
El e Z utiliza un tornillo sin fin y rodamientos de bola para subir y bajar. Se debe

aplicar aceite directamente sobre € tornillo sin fin,
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L ubricantes recomendados:

Lithium Bosed Grease:

Alvania Grease Mo. 2(Shell|

or Equivalent.

Techno Part Me.
HPOZ0D-B670TE
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Esquematicos el éctricos

Conexiones del PC y de lainterfase del controlador.
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Machine Diagram
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Calidad decorte

“Leyendo el corte”. Hay 4 medidas basicas que determinan la calidad del corte;
El &ngulo del fluido de plasma (“Bevel angle™)
EL material de desperdicio o rebaba (“Dross level™)

Laaparienciadel corte

v v VY

“Lag lines” que es no obtener las lineas de corte deseadas.

L os gustes que el operador puede hacer para corregir la calidad del corte:

=» Alturadelaantorchao arco voltaico

=» Veocidad de corte

Recuerde que | as tablas de datos de Hypertherm son un punto de partida. Es posible
gue se requiera gjustar lavelocidad y/o la altura de la antorcha.

Bevel angle o angulo delaflama

Incrementando o decrementando la atura de la antorcha se puede cambiar €
parametro “Bevel angle”, esto se logra ajustando el arco de voltaje con el control
del arco de voltaje en el control THC. Si el angulo no esta igual en todas las partes
delaflama, puede ser que la antorcha no esta perpendicular ala superficie de corte

y necesita que sea gjustada.

Torch too bow \ Negative bevel

[ J | Zoro bevel |
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Ajustando el “Dross” .

Dross superior. Material de desperdicio aparece sobre la superficie siendo trabagjada,
baje el voltge de 5 en 5 voltios hasta que obtenga un vaor en el cua no se
produzca.

Desperdicio de alta velocidad.

Para l[impiarlo hace falta un esmeril. Reducir la velocidad hasta alcanzar €l punto
donde no se produce material de desperdicio.

Desperdicio de baja velocidad.

Es en forma de gldbulas sque se acumulan, se puede sacar facilmente.

Top dross High-speed dross

F EEEEEEEEEEEEEEEE; Lows=speed dross
e - w
T —

Carretera vieja de Baruta, Qta 3K, Lomas del Club Hipico. 0212-9445263, skype: konectx Page 34/47



KONECTA C.A.
Tecnologia Local TEChﬂDMSYS‘IEI’"S

Mas sobre el desperdicio

Algunos tipos de materials producen mas desperdicio que otros, los materiales que
presentan mayor dificultad en este aspecto son:

A Los que presentan alto contenido de carbono.

A Superficies de metales limpios.

A Acero laminado al caliente.

A Aluminio.

A Metales calientes.
Aceros con alto contenido de silicon.

A L os mas féciles de cortar:

A Acero laminado en frio.

A Acero aceitado.
Aparienciadelos cortes
Al cortar con O2 metales de acero suave, las lineas que se forman transversalmente
(“lag lines”), no son un buen indicador de que se haya escogido una buena
velocidad de corte.
El angulo de inclinacion, € nivel de desperdicio o rebabay la apariencia del corte
deben ser tomados en consideracion en forma conjunta. La suavidad o la rudeza del
corte, junto con la rebaba determinan la velocidad de corte apropiada.
Una superficie de corte resultante en forma concava indica una altura “torch-to-

work” muy baja o bien que los consumibles estan ya gastados.
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Corte corte sobre acero inoxidable de buena calidad.

Corte de alta calidad sobre aluminio

L eyendoslaslineastransver sales dela cara de corte.

Acero suave, cortado con O2.

Las “lag lines” son un excelente indicador de la velocidad de corte indicada, las
lineas deben estar rezadagas del corte por aproximadamente 10 a 15 grados. Si las
lineas tienden a ser mas verticales, la velocidad es muy baja, si lainclinacion de las

lineas es mucha, la velocidad de corte es muy alta.
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SUPERFICIE SUAVE
0 INCLINACION

"LAG LINES" DE CERCA DE 15% EM PARTE
DEL MEDIO DEL CORTE
SIM REBABA

MIVEL DE ANGULO "BEVEL" ACEPTABLE

"LAG LINES" DE MENOS DE 15°

PRESEMCIA DE REBABA

VELOCIDAD MUY BAJA

"BEVEL" PRONUNCIADO
LINEAS DE MAS DE 15°

CORTE "SUCIO"
MUCHA REBABA

VELOCIDAD MUY ALTA
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Efectos dela velocidad de corte sobre el arco devoltaje

Si lavelocidad de corte aumenta, €l arco voltaico disminuyey viceversa.
A su vez, lavelocidad de corte cambia cada vez que:
A Cuando se esta saliendo o entrando a una esgquina.
A Al principio o fin de cada corte.
A Al cortar circulos a contornos.
Nota: todos estos puntos generan rebaba.
Reaccion del THC.

Laantorcha se acercasi lavelocidad baja.

La antorcha
+) se elevas la
velocidad
aumenta.
Arc
voltage

Cutting speed (+)

Note: Graph is independent of system and metal thickness.
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Direccidon de corte.

Debido a la condicion de ciclon del gas plasma, un lado del corte va a tener un
angulo determinado (“bevel angle”) este lado lo llamaremos el lado “malo” del
corte. Para minimizar esto, debemos hacer el corte en la direccion correcta. S
vemos la direccion de la antorcha, su lado derecho es su lado “bueno”. El efecto

ciclonico puede ser reducido en algunos model os.

\ Production piece /
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Aspectosimportantes de la calidad del corte

El hacer un corte de muestra es una forma excelente de detectar si los pardametros
de corte utilizados son los mas adecuados. Se puede evaluar |a suavidad al tacto del
corte, el angulo de inclinacién o verticalidad del corte (“bevel angle™) y la rebaba o

material de desperdicio.

Haciendo huecos en forma correcta
Asumiendo gue se ha escogido condiciones excelentes de velocidad y potencia, €l
didmetro minimo que se puede obtener es:

Hyperformance/High definition corte con O2 sobre acero suave.

A Sobre lamina de espesor 1/8” (3mm) -> 3/16” (4.7mm)
A Sobre lamina mayor a 1/8” -> 1.5 x espesor del material.

Conventional O2 sobre acero suave.

A Sobre lamina de espesor 1/8” a 1/2” (3mm-13mm) -> 2 x espesor del material.
A Sobre lamina de mas de 1/2” (13mm) -> 1.5 x espesor del material
Para mejores resultados.
A Apague el THC.
A Reduzcalavelocidad.
A Haga el “Lead in” perpendicular a los lados

A Minimize el “lead out” dejando solo lo necesario para que el material caiga.
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PLATE WITH INTERNAL HOLE

— Border
— —— [Gul line, cenler of ul

Arrorws indicate cut Srectisn
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Deteccion defallas por el operador

Estatus de “LEDS”

La luces verde y ambar que estén en la parte frontal de la fuente de poder son un
buen indicador de s existe algun problema. Chequear € manua para €
procedimiento a seguir.

L os plasma Hyperformance no tienen estas luces.

Tips

S € sistema se apaga solo mientras esta realizando una operacion, mantenga
presionado el botdn de “arranque” (“Start button”) y observe cual luz tintinea, esa
puede ser la que esta causando la accién de apagado.

Mucho anqulo vertical y constante

Si los consumibles, THC, alineamiento de la antorcha, direccion de corte aparecen

en bien, puede ser momento de cambiar la antorcha.
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I nfor macion sobre los consumibles

Aprender a evaluar los consumibles le permitird a operador evaluar rapidamente la

posibilidad de alguna situacion. Veamos la tabla siguiente:

Problema

Causaposible

Solucion

Notas

L os electrodos se
erosionan muy rapido

hay restricciones en flujo
degas

A Verifiquelos
parametros

A Verifique que los
consumibles
apropiados estén
instal ados.

A Verifique quelas
mangueras no
estén pisadas.

A Chequeelas
vavulas.

A “Swirl ring”
defectuoso o
bloqueado

Laantorcha se “clava” si
operaen THC.

Altatemperatura del
enfriador o flujo
restringido del mismo

A Verifique e chiller
externo si lo tiene.

A Haga un test de flujo
del liquido enfriador.

Muchos errores

A Hagalos cambios
necesarios para
que laentraday
sdidadela
antorcha seala
apropiada.

L os electrodos se gastan
de forma no concéntrica

El componente de flujo
ciclénico (“swirl ring™)
esta bloqueado

A Reemplace la
parte, vea el
grafico a
continuacion de
estatabla.

Lubricacion excesiva
puede bloquear este
componente.

Antorcha defectuosa

A Reemplace €
cuerpo principal de
la anrtorcha
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El orificio del “nozzle”
segastay pierdela
redondez

“Pilot arcing” excesivo

A Verificar que e
“pierce height sea
el correcto.

A Cheqguear las
conexiones de los
cables.

A Laantorcha puede
estar en “corto”

A El rele del “arce”
no abre

Soltura excesivade los
cables puede causar este
problema.

Midalaresistenciade la
antorcha.

El “nozzle” se gasta
internamente

Contaminacion

A Chequear €
suplidor de gas

Un filtracién en lalineade
02 puede causar este
problema

“Double arcing”

A Verifiqued
“pierce height”

El electrodo y nozzle se
ponen negros. La antorcha
seelevas estden THC

Ohmic Retaining Cap

Shield

Electrode

Swirl Ring

Carretera vieja de Baruta, Qta 3K, Lomas del Club Hipico. 0212-9445263, skype: konectx

Page 44/47




KONECTA C.A.
Tecnologia Local Techno Systems

Troubleshooting
Consumable wear
ll | New l Partially used Time o change Dwerused
LY [~
71
$ 1
1

Top view ‘i -H

ﬂ Pit depth of 1 mim G "Bl

Nix atioin requined.

Nozrle Bonid
[heck center hole

Wam I out of round, replace

Electrode Mazimiim Piplate
Examine center surface

_ ‘muu.

Swirl ring Damage or dehria Replace
Examine external surfaces

Examine gas hales Blocked holes Replace
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Optimum cut

What to loak for

1, Well defned lag limes wish & angle of 10°- 15°
2. Mirimal drss

1, Saare pdpes

4, No tm spaalter
5. No discoleation

Lagkng
Excess bevel angle
Possible cause Stlution
1, Toreh not square 1, Snuare torch to werkpipcs
2. hmezrage (oo ow 2 Increase amperags
3. Speed to tast 3 Qecrease spead
4, Worn mozile 4, Replace nogrie
Laglng
Excess bevel angle
Passible cause Stlutian
1, Torch not squan 1, Suars torch b warkpina
2. Argerage too fow 2 Increase amperane
3. Speed oo fast 3. Decrase spemd
& Wom reugle 4, Replece nozri

Laging

Hardened dross
Possible cause Solulion
1. Speed too fast 1. Decrease speed
2 Amparags i low {. Incraase sTgarage

Laghse
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PowerMax 45 PowerMax 65 PowerMax 85 PowerMax 105
45 Nozzle H25XHY-220671 | H25XHY-220941 | H25XHY-220941 | H25XHY-220941
65 Nozzle H25XHY-220819 | H25XHY-220819 | H25XHY-220819
85 Nozzle H25XHY-220816 | H25XHY-220816
105 Nozzle H25XHY-220990
Electrode H25XHY-220669 | H25XHY-220842 | H25XHY-220842 | H25XHY-220842
Shield H25XHY-220674 | H25XHY-220817 | H25XHY-220817 | H25XHY-220817 (45, 65, 85)
H25XHY-220993 (105)
Retaining Cap | H25XHY-220719 | H25XHY-220953 | H25XHY-220953 | H25XHY-220953
Swirl Ring H25XHY-220670 | H25XHY-220857 | H25XHY-220857 | H25XHY-220994
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