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Este equipamento após ser instalado, operado, feito a manutenção e reparado de acordo com as instruções for
necidas, operará conforme a descrição contida neste manual acompanhando os rótulos e/ou folhetos e deve ser 
verificado periodicamente. O equipamento que não estiver operando de acordo com as características contidas 
neste manual ou sofrer manutenção inadequada não deve ser utilizado. As partes que estiverem quebradas, 
ausentes, gastas, alteradas ou contaminadas devem ser substituídas imediatamente. Para reparos e substituição, 
recomendase que se faça um pedido por telefone ou por escrito para o Distribuidor Autorizado do qual foi 
comprado o produto.

Este equipamento ou qualquer uma de suas partes não deve ser alterado sem a autorização do fabricante. O 
usuário deste equipamento se responsabilizará por qualquer mal funcionamento que resulte em uso impróprio, 
manutenção incorreta, dano, ou alteração que sejam feitas por qualquer outro que não seja o fabricante ou de 
um serviço designado pelo fabricante.

CERTIFIQUE-SE DE QUE ESTAS INFORMAÇÕES CHEGUEM
ATÉ O OPERADOR.

VOCÊ PODE OBTER MAIS CÓPIAS ATRAVÉS DE SEU FORNECEDOR.

Estas INSTRUÇÕES são para operadores com experiência. Caso não esteja familiarizado 
com as normas de operação e práticas de segurança para solda elétrica e equipamento de 
corte, recomendamos que leia nosso folheto, “Formulário 52529 de Precauções e Práticas 
de Segurança para Solda Elétrica, Corte e Goivagem”. NÃO permita que pessoas sem trei
namento façam a instalação, operação ou a manutenção deste equipamento. NÃO tente 
instalar ou operar este equipamento até que tenha lido e compreendido completamente 
as instruções. Caso não as compreenda, contate seu fornecedor para maiores informações. 
Certifiquese de ter lido as Precauções de Segurança antes de instalar ou operar este equi
pamento.

CUIDADO

RESPONSABILIDADE DO USUÁRIO

LEIA E COMPREENDA O MANUAL DE INSTRUÇÕES ANTES DE INSTALAR OU OPERAR                                                    
A MÁQUINA.

PROTEJA OS OUTROS E A SI MESMO!
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	 MEDIDAS	DE	SEGURANÇA

Medidas	de	Segurança

Todos aqueles que utilizam equipamentos de solda e corte da ESAB devem certificar-se de que todas as pessoas 
que trabalhem ou estiverem perto da máquina de solda ou corte tenha conhecimento das medidas de segurança. 
Estas medidas de segurança devem estar de acordo com os requerimentos que se aplicam às máquinas de solda 
e corte. Leia atentamente as recomendações a seguir. As recomendações em relação ao seu local de trabalho 
relativas à segurança também devem ser seguidas. 

Uma pessoa com experiência em equipamentos de solda e corte deve ser responsável pelo trabalho. A operação 
incorreta da máquina pode danificar o equipamento e causar riscos à sua saúde.

1. Todos aqueles que utilizarem os equipamentos de solda e corte devem estar familiarizados com:
 - sua operação.
 - localização das chaves de emergência.
 - sua função.
 - medidas de segurança relevantes.
 - processo de solda e/ou corte

�. O operador deve certificar-se de que:
 - somente pessoas autorizadas mexam no equipamento.
 - todos estejam protegidos quando o equipamento for utilizado.

�. A área de trabalho deve ser:
 - apropriada para esta aplicação.
 - sem ventilação excessiva.

4. Equipamentos de segurança pessoal:
 - sempre use equipamentos de segurança como óculos de proteção, luvas e roupas especiais.
 - não utilize acessórios que não sejam adequados à operação de solda ou corte, como colar, pulseira, etc.

5. Precauções gerais:
 - certifique-se de que o cabo de trabalho esteja firmemente conectado.
 - o trabalho em equipamentos de alta voltagem deve	ser	feito	por	pessoas	qualificadas.
 - tenha um extintor perto da área onde a máquina esteja situada.
 - não faça a manutenção ou lubrificação do equipamento durante a operação de corte.



6

	 MEDIDAS	DE	SEGURANÇA

O	 PROCESSO	 DE	 SOLDA	 E	 CORTE	 PODE	 CAUSAR	 DANOS	 À	 SUA	 SAÚDE	
E	 A	 DE	 OUTROS.	 TOME	 AS	 MEDIDAS	 DE	 SEGURANÇA	 APROPRIADAS	 AO	
SOLDAR	OU	CORTAR.	PEÇA	AO	SEU	EMPREGADOR	PARA	TER	ACESSO	ÀS	
NORMAS	DE	SEGURANÇA.

CHOQUE	ELÉTRICO - pode ser fatal!
 - instale e aterre o equipamento de solda ou corte de acordo com a norma de segurança local.
 - não toque as partes elétricas ou o eletrodo sem proteção adequada, com luvas molhadas ou com pano    
molhado.
 - não encoste no aterramento nem na peça de trabalho.
 - certifique-se de que a área de trabalho é segura.

FUMOS	E	GASES - podem ser nocivos à saúde.
 - mantenha a cabeça longe dos fumos.
 - utilize ventilação e/ou extração de fumos na zona de trabalho.

RAIOS	DO	ARCO - podem causar queimaduras e danificar a sua visão.
 - proteja os olhos e o corpo. Use a lente de solda/corte correta e roupas apropriadas.
 - proteja as outras pessoas com cortinas apropriadas.

FOGO
 - fagulhas podem causar fogo. Certifique-se que nenhum produto inflamável não esteja na área de trabalho.

RUÍDO - ruído em excesso pode prejudicar a sua audição.
 - proteja o seu ouvido. Use protetor auricular.
 - informe as pessoas na área de trabalho dos riscos de ruído em excesso e da necessidade de se usar protetor 
auricular.

MALFUNÇÃO - caso a máquina não opere como esperado, chame uma pessoa especializada.

LEIA	E	COMPREENDA	O	MANUAL	DE	INSTRUÇÕES	ANTES	DE	INSTALAR	OU	OPERAR																																																				
A	MÁQUINA.

PROTEJA	OS	OUTROS	E	A	SI	MESMO!

ATENÇÃO
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1.1				 GERAL  

A fonte POWERCUT-875 é um sistema de corte a plasma compacto e 
completamente independente. O sistema vem completamente montado de 
fábrica e pronto para cortar depois de ser conectado à rede elétrica e a uma 
fonte de ar-comprimido (90-150 psi/6.�-10.� bar). O conjunto POWERCUT-
875 utiliza a tocha para serviço pesado PT-��EH, proporcionando o corte de 
materiais de até 1,�5 polegada (�1.75mm) de espessura. Consulte as páginas 
seguintes para a descrição dos conjuntos POWERCUT-875 disponíveis, bem 
como as especificações de desempenho de cada um.

1.2			 	ESCOPO

Este manual foi elaborado no intuito de fornecer ao operador todas as informa-
ções necessárias para a instalação e operação do conjunto para corte a plasma 
POWERCUT-875. Um material de referência técnica também é fornecido para 
auxiliar na busca e solução de problemas dos conjuntos.

1.3				 CONJUNTOS	DISPONÍVEIS

1.3.1	Conjuntos	para	cortes	manuais
Os conjuntos PowerCut 875 listados na capa deste manual e abaixo incluem os 
seguintes componentes:

 Tocha PT-��EH, cabeça de 75o, �5 pés ................................0558001971
 Tocha PT-��EH, cabeça de 75o, 50 pés ................................055800197�
 Peças de reposição para a tocha PT-��EH 
 (consulte a tabela 1-1) ..............................................................055800�8��
 Console/fonte PowerCut-875 ..................................................veja abaixo

Dependendo da escolha da voltagem de entrada, cada conjunto inclui a apro-
priada fonte PowerCut-875:

 �08/��0 V, 50/60 Hz, mono ou trifásica .................... P/N 055800�190
 460 V, 50/60 Hz, trifásica ................................................. P/N 055800�191
 575 V, 60 Hz, trifásica ........................................................ P/N 055800�9��

Conjuntos	PowerCut-875	para	cortes	manuais:

 Conjunto �08/��0 V, �5' .................................................. P/N 055800�787
 Conjunto �08/��0 V, 50' .................................................. P/N 055800�788
 Conjunto 460 V, �5' ........................................................... P/N 055800�789
 Conjunto 460 V, 50' ........................................................... P/N 055800�790 
 Conjunto 575 V, �5' ........................................................... P/N 055800�9�7

Utilize	 somente	 a	 tocha	 ESAB	 PT-32EH	 com	
este	console.	O	uso	de	tochas	não	projetadas	
para	este	equipamento	pode	causar	RISCO	DE	
CHOQUES	ELÉTRICOS.	

SEÇÃO	1	 	DESCRIÇÃO

Tabela	1-1.	Conteúdo	das	peças	de	reposição	da	PT-32EH	
P/N	0558002822	

055800�618
055800�908
0558001969
0558001957
0558001959
055800��9�
191�9

4
1
�
�
1
1
1

Numero de parte

Capa 50-70A 
Capa p/ arraste 40A
Electrodo
Capa proteção externa
Pino-válvula
Guia-distanciador
Chave

Descrição Quantidade

ATENÇÃO
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Características 
de saída Ciclo de trabalho: 60%* 60A @ 1�0 V dc

 Ciclo de trabalho:100%* 50A  @ 1�0 V dc

Faixa de corrente   �0 to 60 Amperes

Tensão em vazio   �75 V dc

  �08/��0 V ac, 50/60
Características de entrada Hz, trifásico �6/�4 A
@
Saída: 7.� kW máx.  �08/��0 V ac, 50/60 
60 A @ 1�0 Vdc  Hz, monofásico 55/49 A
 
  460 V ac, 50/60 Hz, 
  trifásico 11 A/Fase
 
  575 V ac, 50/60 Hz 9 A/Fase

Fator de potência @ 60 Amperes Output 74% (�08/��0 V, monofásico)
   90% (�08/��0 V, trifásico)
   9�% (460 V, trifásico)

Eficiência @ 60 Amperes de saída  90% Típico

Capacidade de corrente PT-��EH 90 A DCSP

P de ar necessária  PT-��EH �60 cfh @ 75 psig

   (150 l/min @ 5,� bars)

Dimensões Comprimento  516 mm (�0,�" )
 Altura  409mm (16,1")
 com alças  465mm (18,�")
 Largura
 sem compartimento p/ tocha �75mm (10,1" )
 com compartimento p/ tocha ���mm (1�,1")

Peso do conjunto PowerCut 875  �9,5Kg (87 lbs)
Peso de carregamento     46,4Kg (10� lbs)

1.4			ESPECIFICAÇÕES

Tabela	1-2.	Especificações	da	POWERCUT-875

*O ciclo de trabalho é baseado em um período de 10 minutos. Portanto, um ciclo de trabalho de 60% significa que 
a fonte deve operar durante 6 minutos com um período de resfriamento de 4 minutos. Um ciclo de trablho de 100% 
significa que o equipamento pode operar continuamente.

SEÇÃO	1	 	DESCRIÇÃO
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   1.16"
(�7mm)

75°

   �.0�1"
  (77mm)

Tabela	1-3.	Especificações	da	tocha	PT-32

Figura	1-1.	Dimensões	da	PT-32EH	

Capacidade (ciclo de trabalho a 
100% )
Comprimento
Peso
�5 pés
50 pés

90 A DCSP

�5 pés ou 50 pés

�,4Kg (5.� lbs)
4,4Kg (9.6 lbs)

VELOCIDADES	DE	CORTE	DA	PT-32EH
AR	@	70	PSI	e	CORRENTE	DE	SAIDA	A	40A

   Velocidade	de	
 Material	 Espessura	(pol.)	 Corte	(IPM)

Aço	Carbono 1/16 �00
  1/8 98
  1/4 �6
  �/8 18
  1/� 11

Aço	Inoxidável 1/16 1�8
  1/8 58
  1/4 18
  �/8 10
  1/� 6

Alumínio																																    1/16                                   �00
  1/8 110
  1/4 48
  �/8 17
  1/� 14

Figura	1-2.	Performance	de	corte	da	PT-32EH/POWERCUT-875	

Velocidade	de	corte	da	PT-32EH	-	aço	carbono

V
el

o
ci

d
ad

e	
d

e	
co

rt
e,

	IP
M

	

Espessura	do	material	(polegadas)

Excelente qualidade de corte com as velocid-
ades demonstradas.

Velocidades máximas são aproximadamente 
�0% superiores.

SEÇÃO	1	 	DESCRIÇÃO
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Figura	1-3.	Distância	vs.	Voltagem

IMPORTANTE!!!
Mantenha	uma	distân-
cia	apropriada	entre	a	

tocha	e	a	peça	a	ser	cor-
tada	3/16	a				1/4"	(4,8	a	

6,4mm)

Voltagem	aumenta	com	a	distância!

1.5			ACESSÓRIOS	OPCIONAIS

1.	 Suporte	para	a	tocha	e	armazenamento	dos	consumíveis	.......................................................... P/N	0558003013
	 Permite ao operador guardar peças de reposição, enrolar a tocha e o cabo de trabalho, facilitando o transporte e o 

armazenamento do conjunto

2.	 Carrinho	............................................................................................................................................ P/N	0558003014
 Facilita o transporte do conjunto

SEÇÃO	1	 	DESCRIÇÃO
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2.1			GERAL	 

O processo de instalação é de vital importância para o bom funciona-mento 
do conjunto PowerCut-875. Sugere-se que cada passo desta seção seja cui-
dadosamente estudado e rigorosamente seguido.

2.2		EQUIPAMENTO	NECESSÁRIO

Uma fonte de ar limpo e seco que forneça �60cfh a 75 psig é necessária para 
efetuar o corte. A fonte de ar não deve exceder 150 psig (10,� bar) (a máxima 
pressão de entrada adequada ao filtro-regulador fornecida com o conjunto). 
Recomenda-se um adaptador 45° 1/4" NPT fêmea x 1/4" NPT macho para 
conectar a mangueira da fonte de ar ao regulador. Este adaptador facilitará 
a conexão do ar à maquina. Consulte a figura 6-� na página 45 para obter 
informações para pedidos.

2.3		LOCAL	DE	TRABALHO

Uma ventilação adequada é necessária para a refrigeração da fonte Pow-
erCut-875. A quantidade de sujeira, poeira e excessivo calor ao qual o eq-
uipamento é exposto, devem ser minimizados. Deve haver ao menos 1 pé 
(�0,48cm)	de distância entre a fonte PowerCut-875 e a parede ou qualquer 
outro obstáculo que restrinja a circulação de ar através do equipamento.

                              

2.4			RECEBIMENTO

A. Retire a embalagem em volta da unidade e todo o material de proteção 
e verifique se há danos que possam ter ocorrido durante o transporte. 
Qualquer reclamação relativa à danificação do equipamento deve ser 
dirigida à empresa transportadora.

B. Verifique se não há partes soltas na caixa do equipamento antes de 
jogá-la fora.

C. Verificar se os furos de ventilação ou quaisquer outras aberturas não 
estejam obstruídas.

2.5	 CONEXÕES	ELÉTRICAS	PRIMÁRIAS	DE
													 ENTRADA	(FIGURA	2-1)		

                    

As fontes POWERCUT-875 são equipadas com um cabo de alimentação  de 
4 condutores de aproximadamente �m (10 pés) para a conexão trifásica. Se 
preferir usar a entrada monofásica, isole o cabo vermelho do cabo de ali-
mentação de entrada.

NOTA: os modelos 208/230V são equipados com um plug específico para 
conexão monofásica. O plug está montado a um cabo com 4 co-
nectores. Caso seja desejado fazer uma conexão trifásica, remova 
o plug e siga as instruções acima.

A	instalação	ou	montagem	de	qualquer	disposi-
tivo	de	filtragem	do	ar	do	ambiente	restringe	o	
volume	de	ar	disponível	para	a	refrigeração	do	
equipamento	e	pode	ocasionar	um	superaqueci-
mento	dos	componentes	internos	da	máquina.	A	
instalação	de	qualquer	dispositivo	de	filtragem	
anula	a	garantia	dada	ao	equipamento.

Certifique-se	de	que	o	equipamento	está	
propriamente	 configurado	 para	 volta-
gem	 de	 entrada	 a	 ser	 utilizada.	 NÃO	 co-
necte	a	fonte	configurada	para	208/230V	
em	 uma	 voltagem	 de	 entrada	 de	 460V.	
Isso	poderá	acarretar	danos	na	máquina.

NOTA: Caso a voltagem de entrada 
sendo utilizada seja  200(208)V, a 
PowerCut 875 deve ser reconectada 
para 200V. Utilize as instruções da 
Seção 2.7 e Figura 2-2.

SEÇÃO	2	 	INSTALAÇÃO

ATENÇÃO
CHOQUES	ELÉTRICOS	PODEM	MATAR!	Me-
didas	 de	 precaução	 devem	 ser	 tomadas	
para	 se	 obter	 a	 máxima	 proteção	 contra	
choques	 elétricos.	 Certifique-se	 de	 que	
a	 fonte	 de	 energia	 está	 desligada/desco-
nectada	 desligando	 a	 chave	 do	 interrup-
tor	 e	 desconectando	 o	 cabo	 de	 alimenta-
ção	da	máquina	da	tomada.

CUIDADO

CUIDADO
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Tabela	2-1.	Tamanhos	recomendados	para	cabos	de	
entrada	e	fusíveis	de	linha.

Requerimentos	de	entrada	 			Entrada	&	Terra									Fusível

Volts	 Fase	 Amps	 				Condutor	 																	Amps

	 	 	 	 				CU/AWG	 													

 �08 1 55A 6           80
 �08 � �6A/Ph. 6           50
 ��0 1 49A 6           80
 ��0 � �4A/Ph. 6           50
 460 � 11 10           �5
 575 � 9 10           �0

Um disjuntor de parede ou uma caixa de fusíveis deve ser utilizada no pai-
nel de alimentação principal. (consulte a tabela �-1 para dimensionamento 
dos fusíveis). O cabo de alimentação de entrada do console pode ser co-
nectado diretamente ao disjuntor ou você pode comprar um plug e um re-
ceptáculo apropriados de um fornecedor elétrico local. Caso a combinação 
plug/receptáculo seja utilizada, consulte a tabela �-1 para os condutores 
de entrada recomendados a serem utilizados para conectar o receptáculo 
à rede elétrica.

	

O	chassi	deve	estar	conectado	a	uma	fonte	efi-
ciente	 de	 aterramento	 da	 instalação	 elétrica.	
Caso	isto	não	seja	feito,	corre-se	o	risco	de	so-
frer	 choque	 elétrico,	 queima-duras	 graves	 ou	
morte.	

Antes	de	se	realizar	qualquer	tipo	de	conexão	
aos	 terminais	 de	 saída	 do	 equipamento,	
certifique-se	 de	 que	 a	 alimentação	 principal	
de	 entrada	 está	 desenergizada	 (desligada)	
no	 interruptor	 principal	 e	 que	 o	 cabo	 de	
alimentação	está	desconectado	da	tomada.

																					

2.6		 CONEXÕES	ELÉTRICAS	SECUNDÁRIAS	DE		 	
SAÍDA	(FIGURA	2-2)

1. Para a segurança do operador, as conexões da tocha estão localizadas 
no terminal de saída, na parte de baixo ao lado direito do equipamento, 
atrás do painel frontal. Remova a porta de acesso ao terminal de saída 
na parte inferior do painel frontal do equipamento.

�. Passe o cabo de alimentação da tocha, o cabo arco piloto da PT-��EH e 
os fios do gatilho através da abertura no painel frontal. Conecte o cabo 
de alimentação da tocha ao plug da tocha na máquina (rosca esquerda). 
Conecte o terminal do arco piloto ao terminal de cobre e o plug dos fios 
da tocha no receptáculo no terminal de saida. Certifique-se que as con-
exões estão devidamente apertadas.

�. Remonte a porta de acesso à máquina.
4. Conecte a sua fonte de ar ao filtro-regulador.
5. Fixe o grampo de trabalho à peça a ser cortada. Certifique-se de que a 

peça a ser cortada está conectada à um aterramento eficiente com um 
grampo de trabalho apropriado. 

SEÇÃO	2	 	INSTALAÇÃO

ATENÇÃO

ATENÇÃO



1�

Figura	2-1.		Diagrama	de	conexões	da	PowerCut-875

NOTA: os modelos 208/230V são equipados com um plug específico para conexão 
monofásica. O plug está montado a um cabo com 4 conectores. Caso seja desejado 
fazer uma conexão trifásica, remova o plug e consulte as instruções da seção 2.5.

Peça a ser cortada

TERRA

PT-��

Permita ao menos �m (10 pés) de distância 
entre a peça de trabalho e a fonte.

ACESSO ÀS CONEXÕES DE INTERFACE DO CNC.
(Consulte detalhe “A”)

PORTA DE ACESSO ÀS CONEXÕES DA 
TOCHA

Fonte de ar pré-filtrada e seca. 
(Responsabilidade do cliente)
(máximo 90 a 150 psig)

LINHA DE ALIMENTAÇÃO COM FUSÍVEL E IN-
TERRUPTOR (Responsabilidade do cliente) 
(Consulte a  tabela �.1 e ADVERTÊNCIA em 
relação ao aterramento do chassi na seção �.5)

CABO DE ALIMENTAÇÃO
(Consulte Tabela �.1)

Utilize um adaptador 45° 1/4" NPTF x 1/4" NPTM 
para conectar a mangueira da fonte de ar ao 
regulador. Este adaptador facilitará a conexão 
do ar à maquina.

SEÇÃO	2	 	INSTALAÇÃO
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X�

TB�
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X1
+

DO TRANSFORMADOR 
PRINCIPAL

~

~

~PONTE DE SAÍDA 
(D1)

Fig.	2

2.7		 CONEXÕES		DE	ENTRADA	DA	POWERCUT	875						 	
	 PARA	200(208)	VAC	INPUT

A fonte PowerCut-875 vem de fábrica conectada para uma voltagem 
�08/��0V. Caso deseje-se utilizar �00 (�08)V, deve-se reconectar a máquina 
seguindo o seguinte procedimento:

1. Remova a alça traseira e o painel esquerdo.
�. Localize a ponte de entrada (IBR) e o terminal TB5 (veja figura �.4.A) no 

lado esquerdo, perto do painel traseiro. Disconecte o fio cinza de TB5-� 
e conecte-o ao terminal TB5-1. (Consulte o diagrama no painel inferior).

�. Localize a ponte de saída (D1) no lado esquerdo do equipamento, perto 
do painel frontal (veja a figura �.4.B). Desconecte e troque os fio X� e X� 
do transformador principal. Para �00 (�08) VAC, X� deve ser conectado 
ao TB� e X� deve ser conctado ao terminal D1-�. Certifique-se de que as 
conexões estão devidamente apertadas. 

4. Mantenha todos os outros fios na mesma posição.
5. Reinstale o painel exterior e conecte a fonte PowerCut-875 a uma alimen-

tação de �08V.

PRETO

R R�

S G

T +

(IBR)
PONTE DE 
ENTRADA

CINZA

TB5

CINZA

PRETO

Fig.	1

Figura	2-2.	A	máquina	é	originalmente	configurada	de	fábrica	para	
230VAC	nos	equipamentos	200/230VAC.

1

2

3

CHOQUES	 ELÉTRICOS	 PODEM	 MATAR!	 Medi-
das	 de	 precaução	 devem	 ser	 toma-das	 para	
se	 obter	 a	 máxima	 proteção	 contra	 choques	
elétricos.	Certifique-se	de	que	a	fonte	de	ener-
gia	está	desligada/desconectada	desligando	a	
chave	do	interruptor	e	desconectando	o	cabo	
de	alimentação	da	máquina	da	tomada.

SEÇÃO	2	 	INSTALAÇÃO

ATENÇÃO
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3.1		OPERAÇÃO

3.2		CONTROLES	da	PowerCut	875		(FIGURA	3-1)			

A.	 Chave	liga-desliga (localizada no painel traseiro). Quando colocada na 
posição "ON" (ligado), uma luz branca piscará indicando a energização 
do circuito de controle. O ventilador comaçará a funcionar.

B.	 Controle	da	corrente	de	saída. Ajustável de �0 a 60 ampéres.

C.	 Chave	de	teste	do	ar	("air	test"). Quando colocada na posição teste, 
o filtro-regulador pode ser ajustável na pressão desejada (60 – 75psig) 
antes de a operação de corte ser iniciada. Permita o fluxo de ar por alguns 
minutos. Isto removerá qualquer condensação que tenha sido acumu-
lada durante o período que a máquina estava desligada. Certifique-se 
de que a chave está na posição “OPERATE” (operação) antes de iniciar o 
corte.

D.	 Chave	de	bloqueio	do	gatilho	da	tocha	("trigger").	 quando colocada 
na posição trancada ("LOCK"), permite-se soltar o gatilho da tocha uma 
vez iniciado o processo de corte. Para finalizar o arco ao término do corte, 
pressione e solte o gatilho da tocha mais uma vez ou afaste a tocha da 
peça de trabalho. Quando a chave é colocada na posição destrancada 
("UNLOCK"), o gatilho deve ser pressionado pelo operador durante todo 
o processo de corte, soltando-o ao término da operação.

E.	 Indicador	de	falha	("FAULT").  Acenderá caso ocorra uma das condições 
citadas abaixo. O processo de corte automaticamente cessará.

           Indicador	do	fluxo	de	gás: Esta luz estará permanentemente ligada  
mas piscará 1/10 de segundo por segundo. Isto indica que a fonte de 
fluxo de ar está fornecendo baixa pressão de ar ou não está fornecendo 
nenhuma pressão à fonte PowerCut.

	 	 	 	 	 	 	 	  Indicador	 de	 superaquecimento: A luz indicadora de falha estará 
permanentemente desligada, mas se acenderá por .1 segundo a cada 
segundo. Isto indica que o ciclo de trabalho foi excedido. Permita que 
a fonte resfrie antes de recomeçar a operação de corte.

	 Indicador	de	alta/baixa	voltagem: Esta luz piscará rapidamente (mais 
ou menos cinco vezes por segundo) quando a voltagem de entrada 
estiver fora do limite + ou – 15% da variação da voltagem de entrada. 

	 Superfornecimento	de	corrente: A luz indicadora de falha estará per-
manentemente ligada. Isto indica aconteceu um superfornecimento de 
corrente ao sistema.

	 Todos	os	indicadores	de	falha	ficarão	ligados	por	no	mínimo	10	segundos.	Se	a	luz	
desligar,	o	sistema	se	reiniciará	automaticamente,	exceto	se	a	causa	de	falha	for	o	
superfornecimento	de	corrente	ao	sistema.	Para	solucionar	este	problema,	a	fonte	
deve	ser	desligada	por	aproximadamente	5	segundos	e	depois	religada.

F.	 Manômetro	da	pressão	de	ar:	a pressão de ar deve ser ajustada a 70 
psi.

CHOQUE	ELÉTRICO	pode	matar.
•	 NÃO	opere	a	máquina	com	os	painés	removi-

dos.
•	 NÃO	forneça	energia	ao	equipamento	quando	

este	estiver	sendo	carregado	ou	segurado.
•	 NÃO	toque	em	qualquer	parte	da	tocha	após	

o	 punho	 (capa	 de	 corte,	 capa	 de	 proteção	
externa,	 eletrodo,	 etc.)	 enquanto	 a	 chave	
liga/desliga	estiver	na	posição	ligada	("on").

	

Os	raios	elétricos	do	arco	podem	queimar	seus	
olhos	e	pele;	RUÍDOS	em	níveis	excessivos	
prejudicam	a	audição.
•	 Utilize	 máscara	 de	 soldagem	 com	 lentes	

número	6	ou	7.
•	 Utilize	 proteção	 para	 os	 olhos,	 ouvido	 e	

corpo.

Posicione	 a	 fonte	 PowerCut-875	 a	 pelo	 me-
nos	 10	 pés	 das	 áreas	 de	 corte.	 As	 fa-gulhas	 e	
partículas	metálicas	provenientes	do	processo	
de	corte	podem	danificar	o	equipamento.

SEÇÃO	3	 OPERAÇÃO

ATENÇÃO

CUIDADO

ATENÇÃO
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Figura	3-1.	Controles	da	PowerCut	875	

VISTA	TRASEIRA

KNOB  DO REGULA-
DOR DE AR

LUZ INDICADORA DE 
FALHA

(AMARELA)

LUZ INDICADORA DE MáQUINA ACESA
(BRANCA)

MANÔMETRO 
DA PRESSÃO 
DE AR

CHAVE DE 
TESTE DE 
AR

CHAVE DE TRAVAMENTO 
DO GATILHO

KNOB CONTROLA-
DOR DE COR-

RENTE

CHAVE 
LIGA-DES-
LIGA

FUSÍVEL (�A)

3.3			CORTANDO	COM	A	PT-32EH

Utilize os seguintes procedimentos para cortar com a tocha PT-��EH. (Figura �-4).

A. Posicione a tocha sobre o material a ser cortado a uma distância de 1/8 a �/16" (�,� a 4,8mm) com uma inclinação de 
15-�0° em relação à peça. Esta inclinação diminui a possibilidade  de entrada de escória no bico da tocha. Caso o dis-
tanciador (055800��9�) seja utilizado, a distância entre o eletrodo e a peça a ser cortada deve ser de aproximadamente 
�/16" (4,8mm).

B. Solte o gatilho. O ar deve fluir através da tocha.

C. Dois segundos após pressionar o gatilho da tocha, o arco piloto iniciará. O arco principal deve imediatamente iniciar, 
permitindo o início da operação de corte. (Caso seja utilizada a opção chave de travamento do gatilho da tocha, o 
gatilho deve ser solto após o arco ser  estabelecido).

D. Depois de iniciado o processo de corte, a tocha deve ser mantida a um ângulo de 5-15° em relação ao arco (figura �-�). 
Quando o distanciador não for utilizado, o bocal deve mantido a uma distância de aproximadamente ¼ “ (6,4mm) em 
relação à peça a ser cortada.  

E. Ao finalizar a operação de corte, o gatilho deve ser solto (ou pressionado novamente caso a opção chave de travamento  
do gatilho da tocha estiver sendo utilizada) e a tocha deve ser distanciada da peça de trabalho logo após o corte ter 
sido finalizado. Este procedimento evitará que a alta freqüência reinicie o arco e cause dano ao bocal (arco duplo).

SEÇÃO	3	 OPERAÇÃO
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F. Para recomeços rápidos, como no corte de grandes ou pesadas malhas, 
não solte o gatilho da tocha. No modo “postflow”, o arco pode ser reini-
cializado imediatamente pressionando-se o gatilho. Isto evita o período 
de � segundos de pré-fluxo após o ciclo de corte.

Figura	3-3.	Limite	de	desgaste	do	eletrodo

3.3.1.	Corte	de	arraste	utilizando	o	sistema	PT-32EH/PowerCut	875	

Caso você deseje realizar o corte de arraste, instale o guia distanciador ESAB 
(P/N 055800��9�). Proceda o corte conforme descrito na seção �.�.  Caso você 
deseje realizar o corte de arraste em materiais não muito espessos (abaixo de 
�/8"), remova a capa 70 amp da tocha e instale a capa para arraste de 40A (P/N 
055800�908).  A corrente deve ser ajustada em 40A ou menos. Consulte a tabela 
de auto-arraste (Auto Drag Scale) no painel frontal. Proceda o corte conforme de-
scrito na seção �.�.  Consulte também o manual de instruções da tocha PT-��EH 
(No. F-15-440).

SUBSTITUA	O	ELETRODO	QUANDO	
O	DESGASTE	FOR	MAIOR	DO	QUE	
1.5mm	(.06")

Substitua o eletrodo quando 
o desgaste for maior do que 
1.5mm

NOVO DESGASTADO

DIREÇÃO
DE	CORTE

Figura	3-2.	O	ângulo	da	tocha	de	5-15°	
é	recomendado	durante	a	operação	de	corte.

NOTA: Ao substituir a capa, sempre inspecione 
o desgaste do eletrodo. Caso este des-
gaste na parte do Hafnium for maior do 
que 1.5mm, substitua o eletrodo. Se o 
eletrodo for utilizado além deste limite 
reco-mendado, tanto a tocha quanto a 
sua fonte PowerCut podem ser danifica-
dos. A vida da capa tambem é reduzida 
consideravelmente quando o eletrodo é 
utilizado além do limite recomendado. 
Consulte a figura 3-3.

SEÇÃO	3	 OPERAÇÃO
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MATERIAIS POUCO ESPESSOS PODEM SER CORTADOS 
COM A TOCHA A UMA DISTÂNCIA DE 1/16 DE “ 
(1,6mm) DA PEÇA A SER CORTADA. AJUSTE ESTA 
DISTÂNCIA PARA  �/16 DE “ (4,8mm) SE A ESPESSURA 
DO MATERIAL A SER CORTADO FOR MAIOR DO QUE 
¼ “ (6,4mm).

AJUSTE O GUIA GIRANDO-O 
APENAS EM SENTIDO HORáRIO. 
ISSO FARá COM QUE A CAPA DE 
PROTEÇÃO NÃO SE DESPRENDA  
ACIDENTALMENTE.

GUIA-DISTANCIADOR
P/N 055800��9�

CASO ESTE GUIA FOR 
MUITO APERTADO, ABRA 
O RASGO COM UMA 
CHAVE DE FENDA

CASO ESTEJA MUITO SOLTO, 
APERTE USANDO UM 
TORNO OU UM ALICATE.

DE 1/16" (1.6 mm) A
1/4" (6.4mm)

GUIA CONTRA PARE-
DES RETAS OU CORTE 
A MÃO LIVRE

Figura	3-4.	Instalação	e	operação	do	guia	da	capa	de	proteção.

O	corte	de	arraste,	mesmo	quando	efetuado	em	baixa	corrente,	pode	significar	a	redução	
na	vida	dos	consumíveis	da	tocha.	Cortes	de	arraste	que	utilizam	corrente	superior	à	40A	
podem	causar	danos	catastróficos	aos	consumíveis	da	tocha.

SEÇÃO	3	 OPERAÇÃO

CUIDADO
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Figura	3-4.	Técnica	de	furo	utilizando	a	tocha	PT-32EH.

3.4			 POSSÍVEIS	PROBLEMAS	NO	CORTE

Os problemas de corte mais comuns estão listados abaixo,  seguidos de suas causas. Se os problemas estão sendo causa-
dos pela PowerCut-875, olhe a seção “Manutenção” contida neste manual. Caso você não consiga resolver o problema 
mesmo depois de analisar a seção “Manutenção”, contate um distribuidor ESAB.

A.	 Penetração	insuficiente.

 1. Corrente muito baixa.
 �. Velocidade de corte elevada.
 �. Capa de corte danificada.
 4. Pressão de ar imprópria.
 5. Baixa taxa de fluxo de ar.

B.	 Arco	principal	se	extinguir.

 1. Velocidade de corte muito baixa.
 �. Eletrodo desgastado.

C.	 Formação	de	escória (em alguns materiais e 
 espessuras, pode ser impossível obter-se 
 cortes livres de escória).

 1. Corrente muito baixa.
 �. Velocidade de corte muito baixa ou muito elevada.
 �. Pressão de ar imprópria.
 4. Eletrodo ou capa de corte danificados.
 5. Baixa taxa de fluxo de ar.

D.	 Arco	Duplo.  (orifício da capa de corte danificado).

 1. Baixa pressão de ar.
 �. Capa de corte danificada.
 �. Capa de corte solta.
 4. Grande acúmulo de escória na capa de corte.

QUANDO O ARCO ULTRAPAS-
SAR A PEÇA A SER CORTADA, 
AFASTE UM POUCO A TOCHA 
DA PEÇA DE TRABALHO E 
EFETUE O CORTE.

PARA INICIAR UM CORTE, INCLINE A 
TOCHA A FIM DE EVITAR A ENTRADA DE 
ESCóRIA NO BICO DA TOCHA.

1

�

SEÇÃO	3	 OPERAÇÃO

E.	 Arco	desigual.

 1. Capa de corte danificada ou eletrodo desgastado.

F.	 Condições	de	corte	instáveis.

 1. Velocidade de corte incorreta.
 �. Cabo ou mangueiras soltas.
 �. Eletrodo e capa de corte em más condições.

G.	 Arco	principal	não	inicia.

 1. Eletrodo desgastado.
 �. Conexões soltas.
 �. Cabo de trabalho não conectado.

H.	 Vida	útil	dos	consumíveis	reduzida.

 1. Pressão de ar imprópria.
 �. Fonte de ar contaminada.
 �. Baixa taxa de fluxo de ar.
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4.1		GERAL

Se este equipamento não operar propriamente, imediatamente pare 
com a operação de corte e investigue as causas da mal-função. Um 
trabalho de manutenção periódica deve ser feito periodicamente 
por uma pessoa certificada, e trabalhos elétricos de manutenção 
também devem ser feitos por uma pessoa capacitada. Não permita 
que pessoas que não estejam treinadas inspecionem, limpem, ou fa-
çam qualquer tipo de manutenção neste equipamento. Use apenas 
partes de reposição recomendadas pela ESAB.

4.2		INSPEÇÃO	E	LIMPEZA

Por motivos de segurança e boas condições de operação, recomen-
da-se inspecionar e limpar a PowerCut 875 regular-mente. A seguir, 
algumas sugestões de limpeza e inspeção:

A. Certifique-se de que o cabo de trabalho está firmemente co-
nectado à peça de trabalho.

B. Certifique-se de que a peça de trabalho e a fonte estão propria-
mente aterradas.

C. Verifique a capa de proteção. Caso esta estiver danificada, deve 
ser substituída.

D. Verifique o nível de desgaste da capa de corte e do eletrodo 
diariamente. Remova a escória e substitua os componentes caso 
necessário.

E. Certifique-se de que os cabos e mangueiras não estão danificados 
ou torcidos.

F. Certifique-se de que todas as conexões estão firmamente aperta-
das.

G. Com a fonte desenergizada e utilizando equipamentos de segu-
rança apropriados, limpe o equipamento internamente utilizando 
ar comprimido sob baixa pressão, seco e isento de óleo.

H. Observe frequentemente o nível no corpo do filtro instalado na 
traseira do equipamento e drene o líquido condensado para que 
este não entre no equipamento.

4.3			CONSUMÍVEIS	DA	TOCHA	PT-32EH

Para montar os consumíveis da tocha, consulte a figura 
4-1.

A. Insira o pino-válvula, o eletrodo e a capa de corte na capa de pro-
teção externa como mostrado na figura 

B. Aparafuse os consumíveis no corpo da tocha e aperte firmemente. 
Sempre	se	certifique	de	que	a	capa	de	proteção	está	firmemente	
apertada	antes	de	iniciar	a	operação	de	corte.

Antes	 de	 inspecionar	 a	 sua	 fonte	 PowerCut	
internamente,	certifique-se	de	que	a	fonte	de	en-
ergia	está	desligada/desconectada	desligando	
a	chave	do	interruptor	e	desconectando	o	cabo	
de	alimentação	da	máquina	da	tomada.

água e óleo ocasionalmente acumu-lam-se 
nas mangueiras do compres-sor de ar. Limpe as 
linhas de ar antes de conectá-las à PowerCut, evi-

tando danos ao seu equipamento.

Certifique-se de que a chave liga-desliga está 
na posição desligada (“off”) antes de efetuar 
qualquer trabalho na tocha.

A cabeça da tocha PT-��EH contém uma válvula 
anti-retrocesso que atua em conjunto com a vál-
vula de fluxo e o circuito da PowerCut. Este siste-
ma previne que a tocha seja energizada com alta 
voltagem caso o gatilho da tocha seja apertado 
acidentalmente quando a capa de proteção 
externa é removida. Sempre substitua os con-
sumíveis utilizando partes fabricadas pela ESAB, 
uma vez que estes consumíveis são patenteados 
e garantidos pela ESAB.

SEÇÃO	4	 MANUTENÇÃO

CUIDADO

ATENÇÃO
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Figura	4-1.	Montagem	dos	consumíveis	da	tocha	PT-32EH	

ELETRODO

CAPA

CAPA DE 
PROTEÇÃO

IMPORTANTE!
APERTE	FIRMEMENTE	A	

CAPA	DE	PROTEÇÃO!

*PINO VáLVULA

* O pino válvula é um componente crucial para o sistema. Sua 
função é abrir a válvula de fluxo de gás que está perman-
entemente montada na cabeça da tocha. Caso este pino não 
seja corretamente montado no eletrodo, a válvula não abrirá 
e o sistema não entrará em funcionamento. O pino válvula 
também aumenta a velocidade com que o ar passa pelo ele-
trodo, acelerando o resfriamento deste.

INSIRA A CAPA NA 
CAPA DE PROTEÇÃO 
E APARAFUSE-AS AO 
CORPO DA TOCHA E 
APERTE COM A MÃO.

INSIRA O PINO VáLVULA NO ELETRODO E 
APARAFUSE O ELETRODO NA CABEÇA DA 
TOCHA E APERTE UTILIZANDO A CHAVE 
#191�9.

1

2
3
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4.4	 	 Manuseio	e	reposição	do	IGBT

Os terminais dos IGBTs são isolados das outras regiões conduto-ras; tome cuidado ao manusear estes componentes para 
previnir o acúmulo de estática. Todos os IGBTs são enviados de fábrica com uma proteção sobre os terminais.

Sempre aterre as partes que tocam os pinos do IGBT durante a instalação. Geralmente, padrões ESD e aplicações aos FETs 
devem ser seguidos.

Outras precauções de manuseio devem ser observadas:

• Utilize uma estação aterrada quando for manusear os IGBTs.
• Utilize um resistor de 100W em série quando for fazer os testes de curva dos IGBTs
• Nunca instale os IGBTs no sistema quando este estiver energizado.
• Ao soldar os terminais do IGBT, use um ferro que esteje aterrado.

Ao montar os IGBTs no trocador de calor, certas precauções devem ser tomadas para não danificar o componente. Se um 
torque (um ponto de aperto) é aplicado em apenas um terminal, o isolamento de cerâmica ou o chip de silicone dentro 
do componente pode ser danificado.

Os parafusos de montagem devem ser apertados de acordo com a figura 4-�. Quanto maior a zona de contato, melhor 
será a dissipação de calor (menor resistência elétrica).

A aplicação do pad térmico na superfície melhora a condutividade térmica. Consulte a seção Peças de Reposição.

Uma chave de torque deve ser utilizada. Aperte os parafusos de montagem a �8in-lb e os parafusos da fiação a 19in-lb. 
Caso o torque seja muito pesado, o componente pode ser danificado, como descrito acima (um ponto de aperto).

Figura	4-3.	Ordem	de	aperto	dos	parafusos.

 

 








Duas	posições	de	aperto
 Aperto temporário  
	 Aperto final  

Quatro	posições	de	aperto
	Aperto temporário  
	 Aperto final  

SEÇÃO	4	 MANUTENÇÃO
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5.1		 BUSCA	E	SOLUÇÃO	DE	PROBLEMAS

Verifique os problemas e as respectivas soluções no Guia de Busca e Solução 
de Problemas. A solução pode ser bastante simples. Se a causa não puder 
ser facilmente detectada, desligue o equipamento, disconecte-o da tomada, 
remova o painel externo e faça uma inspeção visual dos componentes, fios 
e cabos. Certifique-se de que as conexões dos terminais estão apertadas 
ou de que os fios não estão soltos. Verifique a existência de capacitores 
defeituosos ou qualquer outro sinal de defeito no equipamento. A causa 
do mal-funcionamento pode ser detectada seguindo a sequência de 
operação e diagrama elétrico (figura 5-1) e checando os componentes do 
equipamento. Um voltímetro talvez seja necessário para fazer a verificação.

CHOQUE	 ELÉTRICO	 PODE	 MATAR.	 Antes	
de	 inspecionar	 a	 sua	 fonte	 PowerCut	 in-
ternamente,	 certifique-se	 de	 que	 a	 fonte	
de	 energia	 está	 desligada/desconectada	
desligando	 a	 chave	 do	 interruptor	 e	
desconectando	 o	 cabo	 de	 alimentação	 da	
máquina	da	tomada.

5.2		 GUIA	DE	BUSCA	E	SOLUÇÃO	DE	PROBLEMAS

A.	 A	luz	que	indica	que	o	equipamento	esta	ligado	(POWER	PL1)	não		

acende

1. Visualmente, inspecione a máquina e verifique se se há algum sinal 
dedefe no equipamento.

�. Verifique se o ventilador está acesso e girando. Caso contrário verifique:
 a. Verifique se o cabo de alimentação do equipamento está conectado  

 na tomada.
 b. Verifique a voltagem no receptáculo. Caso o valor seja 0, verifique se 

o interruptor não está desligado ou se os fusíveis não estão presen-
tes.

 c. Verifique o fusível no equipamento (F1). Caso este fusível esteja em  
 perfeito estado, verifique o interruptor de entrada (CB1). Substitua 
os componentes se necessário.

�. Se todos os ítens acima foram verificados e todos estão em perfeito esta-
do, então o problema é interno. Envie o equipamento para uma assistên-
cia técnica ESAB para que seja feita a manutenção no equipamento.

 a. Caso o ventilador esteja funcionando, a voltagem a ser medida entre 
os pinos P�-11 e P�-14 na placa de controle é de 115VAC. Caso não  
 haja nenhuma voltagem, substitua o transformador T�.

 b. Caso você leia alguma voltagem, talvez a luz piloto esteja queimada.

B. Inexistência	de	fluxo	de	ar
1. Verifique a fonte de ar. O equipamento PowerCut  requer �60 CFH a 

75psig para o perfeito funcionamento.
�. Verifique as mangueiras e as conexões. Aperte caso encontre                                   

algum vazamento. 
�. Existe fluxo de ar quando a chave de teste de ar (“air test”) está na 

posição teste?
 a. Se não houver, verifique os consumíveis da tocha. Substitua-os caso 

 necessário.
 b. Se todos os ítens acima foram verificados e todos estão em perfeito 

estado, então o problema é interno. Envie o equipamento para uma 
assistência técnica ESAB para que seja feita a manutenção no equi-
pamento.

A	voltagem	em	equipamentos	de	corte	a	plas-
ma	 é	 suficientemente	 alta	 para	 cau-sar	 sérios	
danos	 e	 possivelmente	 matar.	 Seja	 cuidados	
quando	 estiver	 perto	 do	 equipamento	 e	 os	
painés	exteriores	estiverem	removidos.

NOTA

Antes de checar a voltagem no circuito, 
disconecte a energia do gerador de alta 
freqüência para evitar danos no seu 
voltímetro.
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C.	 A	luz	que	indica	se	o	equipamento	está	ligado	(“POWER”)	está	
acesa,	 mas	 nada	 acontece	 quando	 o	 gatilho	 é	 pres-sionado.	 A	
luz	que	indica	falha	não	acende.

1. Verifique o fusível do arco-piloto (F�), localizado no painel traseiro. O fu-
sível aberto indica um curto na tocha. Caso o fusível esteja em perfeito es-
tado, verifique:

 a. Com o equipamento ligado, pressione o gatilho da tocha. Na placa de 
controle, o LED 1 deve acender-se quando o gatilho estiver pressiona-
do. Caso contrário, verifique

  i. Desligue o equipamento. Disconecte a placa de controle. Veri-
fique a resistência entre P5-1 e P5-�. Aperte o gatilho da tocha. O 
medidor deve medir um curto. Caso contrário, um dos seguintes 
componentes não está funcionando de maneira correta:

  ii. Os fios ou o gatilho da tocha. Disconecte os fios do gatilho da 
tocha do equipamento. Ponha o medidor entre os dois plugs. 
Você deve ler um curto quando o gatilho da tocha é apertado. 
Caso contrário, ou o gatilho não está funcionando ou os fios estão 
em curto. 

  
 b. Verifique as voltagens secundárias nos plugs P1 e P� do transforma-

dor T�. Consulte o diagrama elétrico do sistema. Substitua o transfor-
mador caso as voltagens secundárias não esteja corretas.

 c. Se todos os ítens acima foram verificados e todos estão em perfeito 
estado, então a placa de controle PCB1 deve ser substituída.

D.	 A	luz	indicadora	de	falha	acende	quando	o	gatilho	é	pressiona-
do.

 O circuito de falha é utilizado para monitorar as condições neces-sárias 
para uma operação segura da PowerCut 875. A luz de falha se acenderá 
sob as seguintes condições (a operação de corte automaticamente ces-
sará):

  
1. Alta/Baixa	votagem: esta luz piscará quando a voltagem de entrada esti-

ver fora do limite + ou – 15% da variação da voltagem de entrada

�. Falha	no	fluxo	de	ar: esta luz estará permanentemente	ligada mas pis-
cará rapidamente. Isto indica que o fluxo de ar é baixo ou que o fluxo de ar 
é inexistente no pressostato.

 a. Verifique a pressão de ar no regulador da máquina. A pressão deve ser 
ajustada a 65 psig. Caso o regulador não indique nenhuma pressão, 
verifique a fonte que fornece ar ao equipamento. Verifique também se 
existe alguma obstrução nas mangueiras entre a fonte de ar e a Pow-
erCut.

 b. O fluxo de ar pode estar sendo bloqueado no bico da tocha. Verifique 
os consumíveis da tocha. Verifique também se existe alguma ob-
strução nas mangueiras da tocha.

NOTA: Certifique-se de que os fios da 
alta freqüência estão desliga-
dos antes de realizar qualquer 
trabalho de manutenção na 
máquina.
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 c. Ponha a chave de teste de fluxo de ar (“air test”) na posição teste 
(“test”). O ar deve fuir pela tocha. Para verificar se o pressostato está 
aberto, ponha entre P1-1� e P1-1. Você deve ler em torno de 5 VDC. 
Quando o pressostato fecha, a voltagem cairá a 0 volts.

 d. A chave de teste de ar pode também estar defeituosa caso o ar esteja 
fluindo continuamente ou caso a chave de teste seja posta na posição 
teste (“test”) e o ar não começe a fluir.

�.	 Superaquecimento. Esta luz estará permanentemente desligada, mas pis-
cará 1/10 de segundo por segundo. Isto indica geralmente que o ciclo de 
trabalho foi excedido. Permita que a fonte resfrie antes de recomeçar a op-
eração de corte.

 a. A chave de proteção térmica talvez esteja aberta. Isto vai acontecer 
caso a temperatura na base do IGBT atinja uma temperatura de 94ºC. 
Com a máquina desligada, cheque a continuidade entre P1-1 e P1-� 
na placa de controle. Caso a chave de proteção térmica esteja perfeita-
mente funcionando, então o voltímetro deve medir um curto, caso 
contrário deve ler o circuito em aberto.

 b. Caso a chave de proteção térmica esteja estragada, subsitua o compo-
nente. Limpe a superfície do trocador de calor antes de instalá-la.

    
4. Superfornecimento	de	corrente. A luz indicadora de falha estará contin-

uamente acesa. Isto indica que o fornecimento de corrente ao transforma-
dor principal foi excedida.

	 a.	 Para verificar se a saída está em curto, você deve medir a resistência co-
locando o lado positivo do voltímetro no terminal de saída positivo da 
tocha e o lado negativo no terminal de saída negativo da tocha (certi-
fique-se de que os fios da alta freqüência estão desligados). A leitura 
deve ser em torno de �K Ohms. Reverta os terminais do multímetro. A 
resistência lida deve ser em torno de 1.5K Ohms.

 b. Caso a resistência lida seja diferente da citada acima, verifique a tocha, 
a ponte de saída e a placa de filtro (PCB-5).

E.	 O	ar	está	ligado,	mas	nada	acontece	quando	o	gatilho	da	tocha	é	
pressionado.

1. Verifique o fusível do arco piloto localizado no painel traseiro. Caso esteja 
aberto, nada acontecerá quando o gatilho da tocha for pressionado.

 
�. Verifique a tocha. Certifique-se de que o pino-válvula está instalado e que 

a capa de proteção externa está firmemente apertada.

�. Verifique se a alta freqüência está presente na tocha. Caso não esteja, 
tente escutar a alta freqüência no gerador da alta freqüência, localizado no 
lado inferior direito da sua PowerCut. O espaço entre os eletrodos da alta 
freqüência deve ser entre ,0�8 a ,0�1 de polegada. Desconecte os fios da 
ALTA FREQÜÊNCIA. 

 Verifique se a unidade de alta freqüência está recebendo um carregamento 
de 115V, medindo a tensão entre P�-1� e P�-1� na placa de controle (o ga-
tilho deve estar pressionado).  

NOTA: Se todos os ítens acima foram 
verificados e todos estão em per-
feito estado, então o problema é 
interno. Envie o equipamento 
para uma assistência técnica 
ESAB para que seja feita a ma-
nutenção no equipamento.
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4. Com os fios da alta freqüência desconectados, meça a tensão em aberto. Este valor deve ser �75VDC entre os termi-
nais positivo e negativo da tocha. Caso nenhuma voltagem seja lida, um dos seguintes ítens não deve estar funciona-
ndo propriamente:

 a. Verifique a operação da chave de proteção térmica. Consulte a seção D.�.a

 b. Verifique a operação da chave de teste de ar. Esta deve estar na posição teste (“test”). Por razões de segurança, o 
arco piloto não iniciará quando esta chave estiver na posição teste (“test”).

 c. Verifique a chave de teste de fluxo de ar. Talvez exista um curto internamente. Consulte a seção D.�.c.

 d. Meça a tensão entre os capacitores C1 e C�. Você deve obter as seguintes leituras:
 
  aproximadamente ��5 VDC para a unidade �08/��0V
 aproximadamente �80 a ��5VDC para a unidade 460V
 aproximadamente 410 VDC para a unidade 575V
  
  Caso nenhuma destas voltagens sejam lidas, um dos seguintes ítens não deve estar funcionando propriamente

   1). Verifique se os capacitores C1 e C� não estão danificados

   �.) Verifique o módulo de ponte de entrada/SCR (IBR). Isto pode ser feito utilizando um voltímetro; não é 
necessário retirá-lo da máquina. Siga as instruções de instalação da ponte.

   �.) Verifique a corrente no resistor R10 e SCR1. Ambos estão localizados no trocador de calor da ponte de 
entrada. Substitua os componentes caso necessário

 e. Os IGBTs podem estar danificados (dois na fonte ��0V e um na fonte 460V). Consulte os procedimentos de insta-
lação dos IGBTs. Antes de substituir os IGBTs, verifique os diodos Zener e os diodos nas placas controladoras dos 
IGBTs.

F.	 A	alta	freqüência	e	o	arco	piloto	estão	ligados,	mas	o	arco	principal	não	é	transferido

1. Certifique-se de que o grampo de trabalho está conectado à peça a ser cortada.

�. Verifique a tocha. Substitua os consumíveis caso necessário.

�. Certifique-se de que o potenciômetro de ajuste da corrente está ajustado acima de �0A. Caso  isto aconteça, ajuste o 
potenciômetro abaixo de �0A e a alta freqüência se acenderá em intervalos de 5 segundos.

SEÇÃO	5	 BUSCA	E	SOLUÇÃO	DE	PROBLEMAS
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G.	 Baixa	performance	no	corte.

1. Verifique o regulador do ar. Este deve ser ajustado entre 65 e 75 psig.

�. O ar fornecido à tocha deve ser seco e livre de óleo.

�. Certifique-se de que os consumíveis da tocha são aceitáveis.

4. Cheque a voltagem do circuito em aberto. Consulte a seção E.4.

5. Verifique a amperagem de saída. Você deve medir 100A na presença da alta freqüência.

H.		 O	ar	não	é	desligado.

1. Teste o fluxo de ar. A válvula-solenóide do gás é energizada quando a chave de teste de ar está na posição teste 
(“test”). 

�. O fluxo de ar pára quando os fios da tocha são desconectados? Caso positivo, verifique e conserte a tocha. Caso 
isto não aconteça, envie o equipamento para uma assistência técnica ESAB.

    
 a. Verifique a voltagem na solenóide. Caso você leia alguma tensão quando o gatilho da tocha estiver desco-

nectado, substitua a placa PCB 1. Se a voltagem for 0, substitua a válvula solenóide.

I.	 Arco	principal	não	inicia	facilmente.

1. A causa mais comum é a falta de consumíveis ou consumíveis muito desgastados. Verifique e substitua-os caso ne-
cessário.

 a. Arco piloto inexistente ou fraco. Verifique o fusível do arco piloto, voltagem em aberto do circuito, resistores  
 do arco piloto e a fiação do arco piloto.

 b. Placa de inicialização defeituosa (PCB-5).
�. O ar deve estar limpo e seco.
�. A pressão de entrada do ar deve ser de no mínimo 75 psig.
4. As conexões da tocha devem estar firmamente apertadas.
5. O cabo e o grampo de trabalho devem estar em boas condições e devem fazer uma boa conexão elétrica com o 

material a ser cortado.
6. Caso todos os ítens citados acima estejam em perfeitas condições, o problema é interno. Envie o equipamento 

para uma assistência técnica ESAB para que seja feita a manutenção no equipamento.  
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A.	 Placa	de	controle	(PCB1)

 1. LED’s

  LED-1 - Gatilho da tocha
  LED-� - Alta freqüência
  LED-� - Válvula-solenóide do gás

 �. Pontos	de	teste	de	voltagem

 Os testes são realizados com o equipamento ligado, mas sem transferência do arco.
	 Desligue	a	alta	freqüência	desconectando	o	fio	azul	com	uma	proteção	preta.

  TP-0 - Terra
  TP-1 - +15 vdc
  TP-� - +1� vdc
  TP-� - -1� vdc
  TP-4 - +5 vdc       
  TP-9 - Sinais do IGBT – troca de freqüência = 16 KHz  
  TP-10 - Sinais do IGBT – troca de freqüência = 16 KHz 

Para  �08/��0 VAC  input, the IGBT off time is �msec.
Para /460/ VAC input, the IGBT off time is 6msec.

Figure	5.1	Sinal	do	IGBT

5.3		 VERIFICAÇÃO	DAS	VOLTAGENS	DE	REFERÊNCIA
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  GATILHO DA TOCHA

      ABERTA    FECHADA

 VáLVULA SOLENóIDE DO GáS

       PRÉ-FLUXO

  PRESSOSTATO               FECHADA

      LUZ INDICADORA DE FALHA 

     POR SOBRECARREGAMENTO

  CIRCUITO DE AF

  INVERTER

           ARCO DE CORTE (CORRENTE)

5.4		 SEQUÊNCIA	DE	OPERAÇÃO

A.	Posição	do	gatilho	DESTRANCADO	("unlock")

      APERTE  SOLTE

  ENERGIZAR

NOTAS:

1. Quando o gatilho da tocha é pressionado durante o pós-fluxo, os tempos de pré e pós-fluxo são cancelados e a 
alta freqüência é automaticamente inicializada.

�. Quando a luz indicadora de falha amarela acende, as operações de corte devem ser paradas. O período de pós-
fluxo começa no momento que o gatilho da tocha é solto.

10 SEC

Postflow

� SEC.

             ABERTA
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10 SEC

B.	 Gatilho	na	posição	trancada	("LOCK")

ENERGIZE

NOTAS:

1. Quando o gatilho da tocha é pressionado durante o pós-fluxo, os tempos de pré e pós-fluxo são cancelados e a alta 
freqüência é automaticamente inicializada.

�. Quando a luz indicadora de falha vermelha acende, as operações de corte devem ser paradas. O período de pós-fluxo 
começa no momento que o gatilho da tocha é solto.

�. A luz indicadora de falha estará acesa quando o gatilho for apertado pela segunda vez. Isto não afetará a performance 
de corte. 

Postflow

� SEC.
PREFLOW

         APERTE SOLTE          APERTE   SOLTE

     GATILHO DA TOCHA

        ABERTO     FECHADO

          

         POSFLUXO

        FECHADO           ABERTO

     PRESSOSTATO

    LUZ INDICADORA DE FALHA

     CIRCUITO DE AF

     INVERTER

     ARCO DE CORTE (CORRENTE)
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SeCTIoN 6 rePlaCeMeNT ParTS

6.1 general

Always provide the serial number of the unit on which the parts will be used. The serial number is stamped on 
the unit nameplate.

To ensure proper operation, it is recommended that only genuine ESAB parts and products be used with this 
equipment. The use of non-ESAB parts may void your warranty.

Replacement parts may be ordered from your ESAB Distributor.

Be sure to indicate any special shipping instructions when ordering replacement parts.

Refer to the Communications Guide located on the back page of this manual for a list of customer service phone 
numbers.

6.2 ordering

Bill of material items that have blank part numbers are provided for customer information only.  
Hardware items should be available through local sources.

Note

6.0 replacement Parts
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1. "C" Revision - 10/�00� - Based on CN# 01���6, apparently missed update when CN was released.  
 Updates include various changes to the Replacement Parts section and wiring / schematic diagrams have been   
 replaced.

�. "D" Revision - 0�/�004 - Based on CN# 04�0�8.  Updated Schematic 055800�486 on Page �7 to Revision B.

�. "E" Revision - 05/�005 - Based on CN# 05�01�.  Updated Replacement Parts section, figure 6-�, added regulator filter   
 p/n  0558005�94 note. Updated format.

4. Revision 08/�005 - Made various updates per D. Smith and in replacement parts section, ADDED finger guard   
p/n 0558005659 per CN-05�10�.

5. Revision 1�/�005 - Updated all rear view pics & removed regulator filter p/n 0558005�94 note per D. Smith.

6. Revision 04 / �006  -  Updated entire Replacement Parts subsection per ECN #06�058.

reVISIoN hISTorY
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