AJUSTE DE PRESSAO DOS GASES / MA-01

Importante!
As contaminacdes por 6leo, umidade e particulas podem comprome-
ter a qualidade de corte, além de causar risco de explosao.

TRIANGULO DO FOGO

SOLIDOS OXIGENIO
LiqQuibos ACIMA DE 13%
6ASOS0S ™~ §

ENERGIA INICTAL QUE
PROVOQUE CALOR

Ar Comprimido (AR)

1- Fazer a drenagem diaria do condensado em cada filtro e no secador
antes de ligar equipamento.
Em caso de muita umidade, drenar duas vezes ao dia.

2- Constatando a presenca de 6leo ou umidade na rede, informar ma-
nutencdo interna para revisar compressor, tubulacdo e reservatorios. E
uma condicao de risco, conforme imagem acima. A presenca de 6leo no
sistema determina limpeza e a troca urgente dos elementos filtrantes.

3- O secador de ponto Air Point tem um nivel para verificacao das
pastilhas. Caso este nivel esteja baixo, fechar a entrada de AR, despressu-
rizar o sistema e remover a tampa superior, fazendo a reposi¢cao das pasti-
Ihas.

Codigo BAW: 990004
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4- Apos efetuar a drenagem do sistema e reposicao de pastilhas, reali-
ze o teste de fluxo para ajuste de pressao de todos os gases (diferente
para cada tipo de fonte). Os valores devem ser setados conforme a tabela
abaixo e o0 ajuste de pressao sempre € feito de forma dinamica (em fluxo).

Tabela de pressoes conforme modelo de Fonte Plasma

Tipo de fonte

Oxigénio Nitrogénio Misturas de Hidrogénio Argonio

Powermax 6 X X X X
HPR (todas) 8,3 8,3 8,3 83 8,3
HSD 130 6,5 8 8 8 X
MaxPro 200 6,2 6,2 6,2 X X

COMO COLOCAR A FONTE EM FLUXO

Sistemas Powermax

Para sistemas Powermax modelos PMX 45 - 1000 - 1250 - 1650):

Certifigue-se de que a pressao de entrada esta ajustada para 6,0 bar.
O ajuste de pressao para corte mecanizado € 80 psi (5,5 bar).
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Ajusta o botao de comente
para teste do gas.
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Puxa o botao regulador para destrava-lo.
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Ajuste a pressaon:

Corta 4,8-5.4 bar
Goivagem 3.4-4.1 bar
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Empurre o botao regulador para trava-lo.
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Gire o botao de corrente para fora da
posicao de teste de gas para interromper

o fluxe do gas. (20 A minimo).
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Para sistemas Powermax modelos PMX 65 - 85 - 105 - 125:

Certifigue-se de que a pressao de entrada esta ajustada para 6,0 bar.
O painel de controle oferece a opcao de selecionar o modo Automati-

co ou Manual.
Recomenda-se manter a fonte em modo Automatico.

Operating

mode switch
Adjustment knob

=
Status screen —
‘ Oaf
Fault LED — £t
(yellow) ® [O }
\ = ; 7
Botdo de selecdo do modo Curreht;’gas Power ON LED

Automatico / Manual selector (green)

Quando em modo Automatico, a tela de informacdes é semelhante a
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{&ES {

. E.EHER‘
D50 -  75P5I

Verifique manual (secao 4) caso tenha duvidas.
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Sistemas HPR e HPR XD Console Manual

Certifigue-se de que todas as pressdes de entrada estao ajustadas
para 8,3 bar.

Operacao do console de gas manual

O termo “nimero da posigao” se refere acs nimeros no painel frontal do conscle de gas.

Visor de 3 digitos™
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)
» A O coaLANT FLOW
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1. Ligus {ON) a alimentagao.
2. Siga as instrugoes abamo usando as configuragdes formecidas nas Tabelas de corte.

M da posicio  Instrucao

1 Selecions PLASMA GAS (gas de plasma).
2 Selecions SHIELD GAS (gas de protecao).
3407 Fosicione a chave (7) em SET PREFLOW (definir pré-fluxo) (3-4). Defina o pré-fluxe da plasma (3).
Defina o pré-fluno de protecao (4).
5, 6a7 Poszicione a chave (7) em SET CUTFLOW (definir fluxo de cone) (5-6). Dafina o fluwo de cone
a plasma (5). Defina ¢ flo de corte de protecao (B).
7 Posicione a chave (7) em RUN (funcionamento).
B Posicione a chave (8) em SET AMPS (definir corrente). Defina a comente usando o botao acima

da chave (8). A chave B pode estar em qualguer posicao enguanto em funcionamento.
O sistema estd pronto para cortar.

* O visor de 3 digitos seve como referéncia. A comente axibida durante o corte pode variar em +/~ 2 A da comente
exibida ao s definir a corranta.

Importante: Caso seja selecionado um processo de misturas, € obriga-
torio ter Nitrogénio disponivel, caso contrario o sistema entra em prote-
¢ao e nao libera fluxo.

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

W GRUPOBAW



Sistemas HPR e HPR XD Console Automatico

Certifique-se de que todas as pressdes de entrada estao ajustadas
para 8,3 bar.

Entre na tela de diagndsticos da HPR através do caminho:
Configuracdes\ Diagndsticos\ HPR System (a fonte deve estar ligada).
E possivel visualizar tela semelhante a esta:

Diagnostic screen

Cligue em testar fluxo de corte; o gas fluira através da tocha e a pres-
sao setada pode ser visualizada no quadro Auto Gas Pressure.

Importante: Se for selecionado um processo de misturas, € obrigato-
rio ter Nitrogénio disponivel, caso contrario o sistema entra em protecao
e nao libera fluxo.
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Sistemas HSD Sem Console de Gas Combustivel

Certifigue-se de que todas as pressdes de entrada estao ajustadas
conforme tabela do item 4.

Operacao do sistema

Botao de selegac Dizplay da Botao de

de processo corrente comente

AN

iy [E )
- )
1
Botao de ajuste Botao de ajusie
de plasma de protecao

1. Ligue a alimentac8o com a chave de selecio na posigao funcionar (RUN).
2. Ajste a comente usando o botso de comante.

3. Escolha um processo usando o botao de selecio de processo.

4. Cologue a chave de selecio na posicao sjustar (SET).

6. Ajuste as presades de gés de plasma e de gés de protecao, usando oa dados da tabela de corte para o procesan
dessjado. Puxe o botso em sua direcio para destravd-lo e ajuste a pressao. Empure o botgio em direcgio da fonte

plasma, até owar um clique, para travd-lo.

Mota: quando a chave de selecao estiver na posicao ajustar, a tela de coments mostra a pressgo de entrada
do supnmento de protegiio.

6. Coloque a chave de selecio na posigao funcionar (RLUN).
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Sistemas HSD Com Console de Gas Combustivel

Certifigue-se de que todas as pressdes de entrada estao ajustadas
conforme tabela do item 4.

Operacao do console de gas combustivel

Botan da sclopsa
I
@ @
Actac do susta ;
doplmma—___
® ®

Nota: o botao de ajuste de plasma, no console de gas combustivel, é
usado quando € selecionado um processo de H35 ou F5. O botao de
ajuste de plasma, na fonte plasma, é usado (conforme descrito na pagina
anterior) quando for selecionado um processo de O2, AR ou N2.

1. Ligue a alimentacao com a chave de selecao na posicao funcionar
(RUN).

2. Coloque a chave de selecao, na fonte plasma, na posicao ajustar
(SET) e escolha a corrente usando o botao de corrente.

3. Escolha um processo usando o botao de selecao de processo, no
console de gas combustivel.

4. Ajuste a pressao de gas PLASMA, no console de gas combustivel
(H35/F5).

5. Ajuste a pressido do gas de PROTECAO, na fonte plasma, usando os
dados da tabela de corte para o processo desejado.

6. Coloque a chave de selecao, na fonte plasma, na posicao funcionar

(RUN)
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MaxPro200

Certifigue-se de que todas as pressdes de entradas estejam conforme
tabela do item 4.

A MaxPro200 ajusta automaticamente os gases quando € selecionada
a corrente do processo € 0s gases.
As teclas de ajuste podem ser bloqueadas, consulte manual da fonte.

Funcoes do visor de 3 digitos

1. Use o botao de selecao de corrente para definir a comrente. Girar o botao lentamente aumenta ou diminui a comente
em passos de 1 A. Girar rapidamente o botao permite pular para a préxima corrente do processo (S0 A, 130 A
e 200 A). Um ponto vermelho piscante & exibido no canto direito inferior de cada visor quando os parametros padrao
foram modificados. E possivel retomar a configuragio padrao pressionando o botao até gue volte & selegao original.
2. Pressione e solte 0 botao de gas de plasma para navegar pelas selectes de gas de plasma. A pressao serd ajustada
automaticamente quando um géas for escolhido. Girar o botao aumenta ou reduz a pressac. Um ponto vermelho
piscante é exibido no canto direito inferior de cada visor quando os parmetros padrao foram modificados.
E possivel retomar a configuragao padrao pressionando o botao até que volte & selecao de gas original.

3. A pressdo do gas de protecfo € ajustada automaticamente quando um géas de plasma é escolhido. Girar o botao
aumenta ou reduz a pressao. Um ponto vermelho piscante é exibido no canto direito inferior de cada visor quando
os parametros padrao foram modificados. E possivel retornar & configuragao padrao pressionando o botao até que
volte & selecao de gas original.

Mota: O exemplo mostrado abaixo & para o processo de 50 A, ago-carbono, ar / ar. Consulte a tabela de corne
para obter detalhes.
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Observar periodo de troca dos elementos filtrantes em tabela de
Manutenc¢ao Preventiva Basica.
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