GUIA COMPLETO PARA TESTE DE CONSUMIVEIS

Este documento tem por objetivo orientar o cliente na execucao de
testes de consumiveis para obter dados de durabilidade e poder estabe-
lecer comparativos entre pelas originais e paralelas.

O teste destina-se a avaliacao da durabilidade apenas do conjunto
Bico e Eletrodo, demais componentes tém sua vida util baseada nas con-
dicdes de utilizacao e nas informacdes de durabilidade média fornecidas
pelo fabricante.

Condigdes para o teste

1- Escolha do processo.

O processo escolhido para realizar o teste deve ser de aco carbono e a
espessura escolhida deve estar no centro da tabela de corte do sistema
HPR XD. Preferencialmente realizar testes utilizando corrente de 80 A ou
130 A.

2- Entradas e saidas do programa de corte.

A programacao € fundamental e um diferencial na obtencao de quali-
dade. Um programa de corte mal feito, com saidas de corte longas que
podem causar perda de arco levar a um resultado irreal.

3- Equipamento com a manutenc¢ao preventiva em dia.

Considera-se preventiva em dia quando o equipamento estiver utili-
zando:

— liguido refrigerante original Hypertherm ( aproximadamente 4
galdes na troca total do sistema),

—elemento filtrante de liquido novo e sem restricoes,

— bomba de liquido com vazao dentro da faixa ideal (1,00 GPM) e

— componentes da tocha em boas condicdes de uso e dentro dos
prazos de utilizacao.

Além dos itens citados acima, existem alguns outros componentes
que podem necessitar de troca devido ao tempo de utilizacao do equipa-
mento, tais como relé de arco piloto, cabo de tocha, receptaculo da tocha
e contator principal.
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4- Suprimento de oxigénio estavel.
Com regulador de boa qualidade, vazao suficiente e setado na pressao
correta ( 8,30 bar)

5- Suprimento de AR estavel.
AR limpo, seco, sem oleo ou particulas e na pressao (8,30 bar) e vazao
(300 litros/minuto) corretas

6- Seleg¢ao correta do processo.
-Entre em Tabelas de corte para plasma 1 e selecione o processo para:
HPRXD
Aco carbono
Sem material especifico
Corrente 80A ou 130A, conforme programa.
Gases O2/Ar,
Espessura do material conforme programa..
-Clique em “Redefinir Processo” e “Enviar Processo para HPR”
-Ver imagem a segulir:

Plasma 1 Tab corte - Rev 0X @ Auda
Plasma Protecao
~HPR - Cut Selegdo processo Auto Manual Auto Manual m i
Tipo tocha [z 000 - Austpréfio | 32 | 35| 32| 40 % .-
Tipo material |Mid Steel Ajust flux cort | 84 | 80 | 2 | 28 %
Material especif INenhum Gas 1 Gas?2

Gésmixl 0 I 0 %

Corrente proces | 130A

Gases |02/ Alr

Superficie cort IAbove Water Vel corte 2200 mmpm

Kerf 211 mm

N e Y ! e [

Espessura material |12mm

Tempo 05 s

Retardo altura de 5

404

Tmp deform 5
Alt corte mm
Altura transfer I 200 9% 66 mm

i 200 ¢ 6.6
Redefinir Processo Altura perfur I % I S
Caucelaf

Def corrent arc 130 A

Def tensao arco 132 volts Q

oK

1:15:57 PM

Enviar para HPR

Salv Redef Siv _ Car Atrar
Prcesso Prcesso L tab corte g tab corte consumiveis

Antoénio Rossato, 147, Mal. Floriano, Caxias do Sul RS 95013-090 | (54) 3026-5080 | grupobaw.com.br

N GRUPOBAW



7- Verificacao das pressoes.

- Em sistemas com console de gas automatico

Na tela de diagnosticos do CNC Hypertherm, com a fonte ligada,
podem ser verificadas as pressoes:

-A tela a ser observada fica em : Configuracdes/Diagndsticos/HPR
System

- Clicar no botao “testar fluxo de corte”

- Pressbes de gas de corte 1 (plasma) e gas de corte 2 (protecao)
devem estar em 8,30 bar.

-Ver imagem a segulir:

Ajud
- Status font aliment - Temperaturas @) .
Tensdo linha | 0 volts Chopper 1 0ocC
Ponto d reg corr | 0 A Liq ref 0ocC
Flux g refr I 0 gpm Transformad 0oc
Estad |l} - Lent -
- Tipos gas
Erro I{} - Nenhum Plasma |N50 usado
- Estat arco ativo Protegdo INﬁO Ll
I 0
Tmp atv arc horas Preeselion (555
Tmp Sist Ativo I 0 horas Plasma 0 bar
Partid Totais 0 Protegao 0 bar
Emos Partid Total I 0
Erro fnic Arc Tota | 0 it wne U M) =
Gés de corte 2 (Protegéo) 8,30 har = —
- Revisbes software Gds Mix 1
Fonte alimen | Console Gas I ey
e Cancelar
9 -
05:05:37 e
Test Test Substitui
prfhe console gés refrig
Entrad Enr ' Sdas I Informagges
fonte alimen console gas | console gas HPR

-Em sistemas com console de gas manual

Verificar pressdes na tabela de corte e setar pré fluxo e plasma (chave
7).

— Para verificacao da pressao disponivel no Console de Gas Manual,
girar os reguladores até que display apresente “99". Caso nao seja possivel
atingir este valor, ajustar os reguladores de O2 e de AR que suprem a
entrada da maquina.

Caso nao seja possivel atingir o ponto de regulagem ideal dos
gases, o teste nao podera ser realizado.
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MATERIAL PARA O TESTE

1- Programa de corte.

2- Conjunto completo de consumiveis originais conforme processo
escolhido entre 80A e 130 A.

Verifique os codigos na imagem abaixo :

Aco-carbono

220340

Capa Distribuidor Tubo de
Capa protetora Bocal do bico Bico de gas Eletrodo agua
wa  —£)--—@ | ) }--9)))--- ) EEID)) 5
|
i 220189 220188 220179 220187 e — )
|
[

D

220181~

130 A =—-

220183 2207 220182 220179

* Os eletrodos SilverPlus estao disponivels para o processo a seguir.

Ago-carbono, 130 A, O, /Ar - 220665
3- Silicone ndao condutivo original codigo 027055.
4- Chave de troca de consumiveis.

5- EPI's necessarios a operacao do equipamento.

PROCEDIMENTO PARA O TESTE

1- Carregue o programa de corte na maquina.
2- Faca o alinhamento do programa na chapa.

3- Clique no botao “Alterar consumivel”, conforme imagem a seguir.
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" Acompanha Tens&o THC
Off - THC Dasativa

4- Zere 0s parametros de bico e eletrodo

5- Cligue em novo bico e novo eletrodo ( para tocha 1). Sera registrada
a data e hora do momento como ultimo bico/eletrodo instalado. Ver

imagem.
~Vida max bicode plasma | | Vida max eletrodo plasma 0! Auda ’
OC m ITocha plasma 1 j -
0} minutos
0 perfura 0} perfura Zerar |
0} Erros arco (atuais) 0} Erros arco (atuais)
0 milimetros 0§ miimetros
0 minutos/perfurag O} minutos/perfurag
perf perf
Ultimo bico instalado 0} volts / minuto
| R TR Ultim eletrodo instalado IAparecerd data e hora do reset
I 18 Oct 2015 1:29 PM
Eletrodo SilverPlus * N3o © Sim

HPR XD Mild Steel 130A

I -l 22
-

220747 220183 220756 220182 220179 220181
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6- Iniciar o teste de durabilidade alinhando programa na chapa e colo-
cando em funcionamento.

7- Deverao ser cortadas pecas sucessivamente enquanto o conjunto
de bico/eletrodo mantiver qualidade de corte.

8- Verificar periodicamente a qualidade, isto vai depender da geome-
tria da peca.

9- A mudanca da cor do arco e/ou som do corte determinam final da
vida util do consumivel.

10- Ao verificar a queda na qualidade de corte ou sinais de final da
vida dos consumiveis descritos acima, parar o equipamento.

AVALIACAO DOS RESULTADOS

|”

Clicar novamente em “Alterar consumivel” e anotar dados obtidos em

bico e eletrodo.

Importante: Anotar comprimento de corte e erros de arco pois estes
influenciam no comparativo com consumivel de outra marca.

Como o consumivel original utiliza o processo LonglLife, erros de saida
de corte que venham a provocar estiramentos de arco comprometem a
vida util do consumivel pelo desgaste acelerado do hafnium. Um estira-
mMento pode causar desgaste de forma instantanea semelhante a até 15
aberturas de arco.

Os resultados de durabilidade do conjunto bico e eletrodo devem ser
confrontados diretamente quando em comparativos com nao originais.
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Analisar os seguintes dados:

1- Quantidade total de perfuracoes

2- Tempo total de corte

3- Erros de arco ( devem ser inexistentes ou ter ocorrido na mesma
qguantidade nos dois testes, se for comparativo)

Para avaliacao simples do desempenho do consumivel original o valor
obtido deve ser comparado com a tabela do fabricante.

Os indicadores de durabilidade estao descritos abaixo no arquivo “Vida
util dos consumiveis”, divulgado pelo fabricante Hypertherm.

HPR XD
Consumiveis M° Aberturas [Tempo Corte
Bico 1600 (130A) / 800 (260A) / 400 (400A) & horas (130A) / & horas (260A) / 3 horas (400A) com tecnologia LongLife
Eletrodo 1600 (130A) 7 800 (260A) / 400 (400A) 8 horas (130A) / 5 horas (260A) / 3 horas (400A) com tecnologia Longlife
Difusar vide explicacio ao lado 8 a 10 vezes o tempo de vida util do eletrodo ou bico
Bocal vide explicagdo ao lado 3 a 5 vezes o tempo de vida util do eletrodo ou bico
Capa Interna vide explicagdo ao lado mais de 10 vezes o tempo de wida util do eletrodo ou bico
Capa Externa vide explicacdo ao lado mais de 10 vezes o tempo de vida util do eletrodo ou bico

Nota:
Pode haver uma variacao devido a quantidade de perfuracdes e
tempo de corte total do programa para mais ou menos em cada quesito.

Programas com muitas furagcdées em que o tempo total de cada uma
seja inferior a 4 segundos privilegiam quantidade de perfuracdes.

Caso as perfuracdes sejam de furos maiores ou de perfis, passa a valer
o tempo de corte.

Em alguns casos, conforme perfuracdes e tempo, utilizam-se como
referéncia valores médios, por exemplo:

Processo de 130 Ampéres
Valores normais: 1600 aberturas de arco OU 8 horas de corte
Valores médios:; 800 aberturas de arco E 4 horas de corte
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